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La presente investigación titulada Aplicación del estudio del trabajo para la 
mejora de la productividad en el área de envasado de la empresa Nutrybody 
SAC, ATE, 2018, el cual fue objetivo principal para determinar en qué medida se 
demostraba lo planteado. El tipo de metodología utilizada fue de tipo 
investigación aplicada, con diseño Cuasi – Experimental. La población y la 
muestra fue de 3 meses en Pres y Post Test. En esta investigación la técnica 
que se aplicó fue la observación, como instrumento una ficha de recolección de 
datos. Los instrumentos se validaron a través de 3 criterios de expertos, los 
cuales fueron de 2 doctores y un magister. El análisis de datos, se realizó 
utilizando el Programa Excel 2013, y el Programa estadístico de SPSS de versión 
22. Se validó la hipótesis se utilizó la Prueba de T Student, rechazándose de esa 
manera la hipótesis nula y aceptando la alterna, dando resultado así que gracias 
a la Aplicación del Estudio del trabajo en el Comportamiento de la productividad 
aumenta 22%, índice de recurso utilizado 20% e índice de cumplimiento de 
producción en 12% en promedio de las medias del Pre Test y Post Test. 
Finalmente se validó la Hipótesis planteada.  













The present investigation entitled Application of the study of work to improve 
productivity in the packaging area of the company Nutrybody SAC, ATE, 2018, 
which was the main objective to determine to what extent the proposed was 
demonstrated. The type of methodology used was applied research, with a 
Quasi-Experimental design. The population and the sample was 3 months in Pres 
and Post Test. In this research, the technique that was applied was observation, 
as an instrument a data collection sheet. The instruments were validated through 
3 expert criteria, which were 2 doctors and a master's degree. The data analysis 
was carried out using the Excel 2013 Program and the SPSS statistical program 
version 22. The hypothesis was validated, the Student's T test was used, thus 
rejecting the null hypothesis and accepting the alternate one, thus giving results 
Thanks to the Application of the Study of the work in the Behavior of the 
productivity increases 22%, index of resources used 20% and index of fulfillment 
of production in 12% in average of the means of the Pre-Test and Post-Test. 
Finally, the hypothesis raised was validated. 




Después de una década de condiciones internacionales favorables, los grandes 
países de los diferentes continentes estuvieron enfrentando su realidad. A pesar de 
los aumentos observados en las tasas de crecimiento, desempleo y espectaculares 
cifras de inversión y ahorro, existen factores que sirven de patrón para poder 
visualizar el crecimiento a gran escala y sostenible en el tiempo siguen mostrando 
escasos resultados. Las productividades totales de los factores no cambiaron en la 
mayoría de los países de los grandes continentes durante más de una década. Esto 
es alarmante, ya que las mejoras en el lado inspirador del crecimiento económico 
están fuertemente correlacionadas con los movimientos en el ingreso per cápita. 
(Grazzi M, Pietrobell C, 2016). 
Recientemente hemos aprendido que la heterogeneidad es de vital importancia. En 
los países que conforman el ALC, no sólo en diferentes sectores productivos 
muestran productividades disímiles, sino que también se observa dentro de los 
sectores. Para desentrañar los factores macro que están afectando el ritmo 
productivo de las economías de aquellos que son más sectoriales o incluso 
específicos de la empresa, necesitamos usar lentes diferentes para las diferentes 
unidades de observación, porque el mecanismo detrás de estos patrones puede 
variar no sólo entre países sino también entre sectores y empresas, no solo el nivel 
de productividad importa sino la evolución, difusión e implementación de 
conocimientos principalmente a través de innovación, el tiempo que explora los 
roles del capital humano, los recursos financieros y los vínculos interhumanos.  
Por ello se realizó un análisis del Diagrama de Causa Efecto que lo podremos 
visualizar y nos permita realizar un análisis profundo de las causas y efectos de la 
baja productividad en la línea de envasado de nibs de Cacao de la empresa 
Nutrybody, en el Grafico N° 01: Diagrama de Causa y Efecto. Podremos visualizar 
el Grafico N 1 las 6M que se encuentra comprendido por el Método, Medio 




Según el Diagrama de Ishikawa, el cual se pudo establecer cuáles son las causas 
que generar la baja productividad en el área de envasado de Nibs de cacao de la 
empresa Nutrybody. Anticipadamente ya se había pedido la información a la 
empresa del área de envasado, ya que se lleva un control mensual de reportes de 
indicadores que generan problemas en la baja productividad. La herramienta del 
diagrama de Ishikawa nos permite identificar lo antes mencionado.  
Medición: La falta de no contar un procedimiento de trabajo o instrumentos que nos 
permitan medir la capacidad de los operarios además de la capacidad de 
producción, se genere una producción basado en el expertis de los operarios el 
cual no nos asegura una entrega oportuna de los pedidos de acuerdo a la demanda 
de los clientes. 
Métodos: No contar con un cronograma de actividades; además de métodos de 
selección lo que genere una selección inadecuada y un reproceso que involucra 
que sea un factor en la calidad de producto final, el cual causa demora en cumplir 
con los pedidos realizados por los clientes lo que influye en la credibilidad de 
entrega efectiva.  
 Maquinarias: La línea de producción está conformada por equipos que deben tener 
con un cronograma de mantenimiento el cual puede ser diario, semanal, mensual 
o etc., dependiendo del requerimiento de cada equipo ya que son un factor 
determinante en poder tener un proceso de producción continuo, lo que genera 
paradas inesperadas y demora en el proceso.  
 Mano de obra: La mano de obra que se encuentra en la línea de envasado no ha 
sido capacitado de manera continua, no permite que se pueda generar compromiso 
de parte de ellos hacia la empresa ni tampoco que se identifiquen con los objetivos 
de la empresa. Generando alta rotación de los mismo, lo que implica volver a 
capacitar al personal y pueda continuar con el flujo del proceso.  
Materia Prima: La materia prima debe estar en óptimas condiciones organolépticas 
además no contener alto grado de humedad estos rangos deben estar en un min 
de 8% a 9%. 
Medio Ambiente: El ruido, el polvo, la iluminación son factores importantes que 
generan el buen desenvolvimiento del personal en su are de trabajo. Es por ello 
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que se tiene en cuenta su ambiente laboral teniendo en cuenta que en el tiempo 
esto les puede ocasionar enfermedades ocupacionales. 
Formulación del problema  
Problema  
¿De qué manera la Aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad en el 
área de envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., Ate 2018? 
Justificación 
Justificación de Conveniencia: El proyecto va a lograr a disminuir el tiempo de 
envasado de nibs, en la mejora del proceso actual de operaciones de cada proceso, 
esto le servirá mucho a la empresa ya que podrá obtener unos procesos adecuados 
en la fabricación. 
Justificación práctica: El estudio del trabajo en su aplicación, va a identificar las 
causas más notables que están generando períodos de trabajo mayor durante el 
proceso de fabricación, por consiguiente, va permitir disminuir el tiempo de 
envasado de nibs. 
Justificación metodológica: Aplicar el método de trabajo y utilización de tiempos en 
los cumplimientos del envasado de nibs de cacao, es necesario que se considere 
dentro del programa de producción un control del tiempo e implementación de 
nuevos procesos de trabajo y utilizar el óptimo uso de los recursos. Asimismo, se 
debe asegurar la sostenibilidad y permanencia en la actualización de nuevos 
procesos en la línea de producción de envasado de la línea de Nibs.  
Justificación Social: El proyecto va a lograr una mejora en la productividad para 
cumplir con los pedidos; y que de esa manera se adquirir nuestra compra de granos 
de cacao en el interior del país y contribuir con la mejora de calidad de vida de los 
agricultores en el interior del país. Además, que puedan trabajar bajo todas las 
normas y beneficios que indica el Estado. 
Justificación económica: Un estudio de trabajo en la empresa Nutrybody SAC se 
beneficiará en gran manera en la reducción de los tiempos de fabricación, por lo 
tanto, al minimizar los tiempos de hora hombre y reformar los procesos de 
operaciones obtendremos más tiempo para realizar trabajos de mantenimiento que 





La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad en el área de 
envasado de la empresa Nutrybdoy SAC, Ate, 2018.  
H E 1: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody SAC, Ate,2018.  
H E 2: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficacia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody SAC, Ate, 2018.  
Objetivos 
Objetivo general:  
Determinar en qué medida la aplicación del Estudio del Trabajo mejora la 
productividad en el área de envasado de la empresa Nutrybody SAC, Ate,2018.  
Objetivos específicos:  
O E 1: ¿Determinar en qué medida la Aplicación de Estudio del Trabajo mejora la 
eficiencia en el área de envasado de la empresa Nutrybody SAC, Ate, 2018? 
O E 2: ¿Determinar en qué medida la Aplicación de Estudio del Trabajo mejora la 

























BAJA PRODUCTIVDAD  





 Procedimiento de 
trabajo No 
estandarizado  20 20% 20 
 Procedimiento de 
trabajo 15 35% 35 
 No existe Base de 
datos  13 48% 48 
Mala selección  8 56% 56 
Proveedores  7 63% 63 
ruido  6 69% 69 
Tipo de Maquina  5 74% 74 
Experiencia  5 79% 79 
 Mantenimiento 4 83% 83 
capacitaciones  4 87% 87 
 Limpieza 3 90% 90 
Averías  3 93% 93 
Partículas Volátiles  3 96% 96 
Personalidad  2 98% 98 
iluminación  2 100% 100 
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II. MARCO TEÓRICO  
 
En el Perú la competitividad es más apremiante, debido a que la gran mayoría 
de las organizaciones del sector productivo corresponden a la micro y pequeña 
empresa, el no contar con una buena planificación y/o programación y además 
un control de producción, conlleva en algunos casos a la liquidación o 
desaparición de estas organizaciones ya mencionadas. Además, que para 
muchos empresarios no tienen conocimientos acerca de los temas relacionados 
al estudio del trabajo y los beneficios que este trae consigo es por ello que suelen 
desaparecer. La productividad en una empresa es importante y para ello el 
empresario debe tener en cuenta que esto no solo se da exigiendo bajo 
condiciones no idóneas a su trabajador producir de manera excesiva sin tener 
en cuenta que esto se da bajo el manejo de ciertas variables y condiciones 
laborales. En la empresa NUTRYBODY es una empresa localizada en ate vitarte, 
departamento de lima, tiene 10 años de creada,  abarca la comercialización de 
productos que tienen origen agrícola que serán transformados y envasados para 
el consumo directo de los clientes, dentro de los productos que comercializan es 
el grano de cacao que viene de diferentes partes del interior del Perú, pudiendo 
darle un valor agregado al producto y poder realizar la comercialización de sus 
productos a través de distribuidores a nivel nacional e internacional .Abarcaba la 
región de la selva del Perú áreas productivas., actualmente la línea  de envasado 
está representando esta condición de baja productividad el cual se evidencia al 
no contar con un programa de producción y la demanda del producto el cual 
evitara la sobreproducción o la falta de producto para cumplir con los clientes, la 
alta rotación de personal es un factor determinante para poder definir los tiempos 
de producción en el envasado debido a que no pueden realizarse por la alta 
rotación, las actividades que incluye el envasado y su tiempos tampoco están 
estandarizados, ya que se realizan en forma manual incluyendo en el cansancio 
del operario   lo que conlleva no cumplir con la meta estimada, la empresa debe 
establecer su plan de producción de acuerdo a sus objetivos, cuanto desea 
producir y envasar necesita un sistema adecuado de planificación para así 
mejorar su productividad, sintiendo comprometida con las mejoras de la empresa 
Nutrybody SAC, es por ello que aplico este estudio  para poder ejecutar y para 
realizar y examinar propuestas de mejora que se relacionen en directamente con 
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el incremento en la productividad, y verificar el efecto de cada uno, por ello me 
formulo la siguiente pregunta:  
Específicamente en el área de envasado de Nibs de Cacao para la exportación 
tiene un proceso el cual permite que el producto llegue de manera adecuada al 
cliente. Anexo 1. Además, hay que tener en cuenta que los operarios no cuentan 
con las condiciones adecuadas para realizar las actividades programadas; el 
cual genera fatiga laboral que no les permite seguir con su trabajo. La edad del 
personal operario que realiza actividades en la línea de producción del área de 
envasado de la empresa NUTRUYBODY es entre los 18 a 26 años siendo un 
personal solo femenino el cual debe cargar cajas de 15 kg de Nibs de Cacao y 
paletizarlos en 56 cajas (base de 7 con altura de 8) para poder exportarlos en los 
contaniers.  Además, dentro del área de envasado se etiqueta cada caja 
envasada el cual debe ser nuevamente paletizado exigiendo al personal 
esfuerzo físico que no le permite rendir de manera regular en otras áreas del 
proceso de envasado. 
Para ello se quiere realizar un estudio de trabajo que permita mejorar la 
productividad bajo las condiciones dadas dentro del área. 
Según Holguín y Cristian (2016) en su tesis Propuesta de optimización de 
recursos en el área de envasado de polvo en Ecuaquímica s.a  Guayaquil- 
Ecuador, En la Empresa “Ecuaquímica S.A”, requiere aumentar su producción a 
4.000 unidades diarias de polvos químicos en cada línea del área de envasado 
y que en la actualidad envasan alrededor de 3.600 unidades, se efectuó un 
análisis de la problemática real tomando como base la línea de envasado No. 1, 
dando como resultado que la principales causa que genera el problema, son el 
apilamiento de los productos envasados en la estación de trabajo dos y tres, por 
lo que no se cumple a satisfacción con los requerimientos de la empresa. 
Según López (2018a), en su investigación “Propuesta para el incremento de la 
productividad de los procesos de descascarillado y refinado en la línea artesanal 
de producción de chocolates Don Eli”, su estudio está basado en tiempos y 
movimientos. Tiene como objetivo planteadas en su tesis el incremento de 
productividad específicamente en sus procesos de descascarillado y refinado 
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dentro del proceso productivo de chocolates DON ELI, debido a ello se diseñó 
un método que pudiera generar una producción más continua y poder 
incorporarlo de manera eficiente en todo su proceso. Las investigaciones tienen 
como objetivos aplicar la metodología a los procesos actuales de descascarillado 
y refinado el cual se logra con un exhaustivo estudio de tiempos y movimientos, 
determinando el tiempo estándar en cada proceso. Se pudo realizar para el 
proceso de descascarillado un diagrama de operaciones para poder registrar los 
micros movimientos. Lo mismo se ha realizado para el proceso e refinado que 
permitió realizar un estudio de los micro movimientos del proceso aplicando un 
diagrama de operaciones que nos ha permitido registrar cada uno de los 
movimientos además se ha determinado que los reprocesos que se han dado 
tiene una consecuencia no beneficiosa que afecta directamente a la pérdida de 
tiempo y calidad. Para ambos procesos de descascarillado y refinado se 
utilizaron como instrumento de medición la técnica del cronometraje el cual fue 
registrado en formatos de elaboración propia para analizar los tiempos durante 
ambos procesos. Finalmente se pudo determinar cuáles fueron las causas de los 
problemas que se determinaron n ambos procesos basándose en el diagrama 
de Ishikawa, siendo una de las causas la utilización de herramientas y equipos 
que no contaban con un procedimiento adecuado, además de la mala 
manipulación. El diagrama de causa y efecto se pudo realizar basados en una 
lluvia de ideas, el cual permitió estableces que el incremento de la productividad 
en etapa de ambos procesos.  
Carrillo Ampudia, D.I. (2017), en su investigación, “Propuesta de mejora de la 
productividad en la planta procesadora de lácteos “El Tambo”, mediante la 
medición del trabajo y estudio de métodos”, en su investigación el autor propone 
la mejorar y/o incremento de la productividad de la empresa de derivados lácticos 
basándose en el análisis de la productividad, medición del trabajo y estudio del 
método idóneo para poder realizar comparaciones con métodos ya aplicados 
dentro de la línea de producción. De acuerdo a los resultados obtenido luego de 
validar sus resultados con el modelo líneo de espera en serie (M/M/sj/GD/oo/oo) 
y el software simula. Además, se puedo expresar la productividad obtenida total 
en (TPIF)t, por lo cual se obtuvo que la empresa en el año 2016 la eficiencia 
mínima obtenida en el mes de enero fue de 0,35 con un valor máximo en el mes 
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de diciembre de 1,09, coeficiente de variación de 0,25 el cual se tuvo en cuenta 
una productividad estable durante el tiempo de estudio. Así se tuvo que para la 
línea de fabricación de queso una reducción de tiempo de ciclo de 1516,6 min a 
228 min representado el 84,94%, para la línea de yogurt el tiempo de ciclo paso 
de 1585,9 min a 299,6 min representado el 80,90% y para el proceso de nata se 
tuvo al inicio un tiempo de ciclo de 391,2 a 301 min representando el 23,05 %, 
concluyendo que en los tres procesos anteriormente mencionados se tuvo una 
disminución notable del tiempo de ciclo.  
Según Sierra Gayón, Leo (2012) en su investigación “ Propuesta de 
mejoramiento de los niveles de productividad en los procesos de inyección, 
extrusión y aprovisionamiento de materiales en la empresa plásticos Vega”, 
dentro de los objetivos planteados se tuvo la mejora de la productividad 
aplicando métodos que puedan mejorar  cada una de sus actividades como el 
proceso de inyección, extrusión y abastecimiento de materia prima e insumos de 
la empresa Vega, Para poder visualizar la  implementación de su propuesta se 
tendrán los formatos que nos indicaran la información recolectada por turno, 
además causas de desecho, paros inesperados y alguno imprevisto en el 
proceso de fabricación de los plásticos. La implementación de su propuesta se 
verá reflejada en los formatos que tendrán la información el cual están vinculados 
con la producción por turno, residuos generales, las causas de desechos, paros 
inesperados de los equipos, y diferentes problemas durante el proceso.  
Según el autor Calderón, Katherine (2017) en su tesis  “Aplicación del estudio 
del trabajo para incrementar la productividad en el proceso de despacho en la 
empresa Grupo Óptico JR S.R.L. cercado de Lima 2017”. La siguiente 
investigación cuenta con un método deductivo hipotético basado en un diseño 
pre experimental de tipo aplicada, el cual se realizó en un periodo de enero a 
febrero del año 2017, realizando un estudio de trabajo de acuerdo al tiempo 
estimado fue aproximadamente 28 días para el cual se reportaron salida de cajas 
de monturas, ello se debía que los datos que se seleccionaron fueron de manera 
conveniente utilizado solo una parte de la población en estudio. Para poder 
analizar ello se trabajó con datos de recolección de salida de los productos 
además de los tiempos dentro del proceso de encajado de monturas,  
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Según el autor Reyna (2017)  en su investigación “Aplicación del estudio del 
trabajo para mejorar la productividad en la línea de envasado de cosméticos de 
la empresa YOBEL SCM S.A. Los Olivos, 2017.” Durante las actividades que 
involucran el proceso de se tiene como objetivo la mejora de la productividad en 
cada actividad en el área de empaque de la misma, a causa de la falta de 
aplicación en el área de empacado  en la planta de la joyería de la empresa 
Unique, además de no contar con métodos de trabajos estandarizados que lleva 
consigo un deficiencia en la determinación del factor tiempo estándar de la 
operación manual, ya que el proceso es basado operación manual durante todo 
su proceso, lo cual no permite poder atender los pedidos en el tiempo establecido 
y lo que genera clientes insatisfechos de acuerdo a lo que ya se tenía 
programado, la tesis está basada en las teorías desarrolladas por Kanawaty el 
estudio de trabajo consta del método y medición que son técnicas que se 
encuentran relacionadas, también se encuentra Prokopenko (1989), quien define 
a la productividad como la utilización eficiente de los recursos que se tienen 
durante la producción que pueden ser bienes y servicios. La investigación nos 
muestra que la producción está dado por una producción diaria de joyas y nos 
indica que la muestra tomada o tenida en cuenta ha sido igual que la población, 
además para la recolección de datos fuera dadas con un instrumento de 
medición de tiempo que fue el cronometro, además que se llevó un registro en 
los diferentes formatos para la toma de datos que nos permite poder  tener una 
visión de los datos registrados y las mejoras que se deben realizar en el proceso 
productivo para no tener entregas fuera de tiempo  de los pedidos a los clientes 
y poder hacerlo de manera en el tiempo previsto con lo que además favorece a 
la rentabilidad de la empresa y confiabilidad de parte de sus clientes. 
Según Ulco (2015) en su tesis “Aplicación de Ingeniería de métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano 
de obra de la empresa industrial Art Print cual se desarrolló en el Porvenir de la 
ciudad de Trujillo”, la investigación indica que se aplicó el método de estudio de 
trabajo. Para el cual se tomó de una población infinita dentro del sistema de 
producción de las cajas de calzado el cual tuvo en cuenta una de las líneas de 
todo el proceso productivo. La productividad mediante la aplicación del estudio 
de métodos y el análisis de procesos permitirá la mejora del mismo, teniendo en 
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cuenta el recurso importante que será cuantificado y registrado como es el 
tiempo. La aplicación permitió mejoras en la línea de producción de plastificado, 
donde se reportó una mejora de sistema productivo de 19% con respecto a la 
situación inicial. Se puedo validar los resultados utilizando el estadígrafo T 
student que tuvo un nivel de significancia P a 0.05%; con ello la hipótesis 
planteada al inicio luego de aplicar la ingeniería de métodos permitió la mejora 
de la productividad. 
Según la autora Romero (2017) en su tesis expuesta por el autor busco el 
incremento de la en el área de confitados de la empresa “Provocaditos SAC”, lo 
que permitió a traces de la aplicación del estudio del trabajo. Lo que se tomó en 
cuenta fue tomar una población infinita de la producción que se realizó a la línea 
de producción de unidades de maní frito de la empresa Provocaditos SAC el cual 
debido a un análisis exhaustivo de la línea y proceso además de aplicar métodos 
que permitan aprovechar el recurso imprescindible que es el tiempo. La 
aplicación del estudio de trabajo final, ente pudo mejorar el proceso de la línea 
de maní frito, lo que significa mejora en la productividad de la línea de producción 
el cual se vio reflejado en el 22 % con respecto a la situación que se detectó al 
inicio; El cual se puedo dar aplicando estadígrafos estadísticos teniendo en 
cuenta un inicio y un después luego de aplicar un estudio de trabajo en la línea 
de producción de maní frito. Eso se puedo apreciar  a través de aplicar el 
estadígrafo de T student el cual se aplica a muestras que son paramétricas  
pudiendo obtener un nivel de significancia Valor menor 0.05; con lo cual se 
acepta la hipótesis inicial que indica que la aplicación del estudio del trabajo 
mejora la productividad en el área de confitado de la empresa Provocaditos 
S.A.C., después de la aplicación del estudio del trabajo que pudo verificar que la 
aplicación del mismo permitió la mejora de la productividad en el área de la línea 
de producción de maní frito.  
Según Ortega (2014)  en su  investigación de “Propuesta de mejora en la línea 
de envasado de balones GLP para incrementar la productividad de la empresa 
envasadora Cajamarca Gas S.A.C.” en la investigación realizada por el autor se 
obtuvieron los datos pudiendo obtenerlos mediante grabaciones y entrevistas a 
las personas involucradas dentro del proceso, necesarios para poder realizar el 
estudio de trabajo que mejoraría el proceso de envasado de los balones de GLP, 
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los datos son reservados ya que se prefiere tener la privacidad de los datos. Los 
datos obtenidos se analizaron y se procesaron para poder dar mejoras y detectar 
los problemas que se puedan solucionar para presentar mejoras dentro del 
proceso. Luego de aplicar los métodos de estudio de trabajo se pudieron 
observar mejoras en el incremento de la producción el cual permitió eliminar 
actividades que no generen valor agregado a la producción, además de eliminar 
desperdicio y movimientos innecesarios, además se tuvo en cuenta la mano de 
obra necesaria para cada actividad del proceso. Las mejoras beneficiaron tanto 
como para los operarios y la empresa el cual pudo generar a largo plazo una 
gran rentabilidad lo cual evito que pueda generar costos innecesarios que se 
generaban antes de aplicar el estudio de trabajo.   
Según Alva (2015) en su tesis  “Relación entre el nivel de satisfacción laboral y 
el nivel de productividad de los colaboradores de la empresa Chimú 
Agropecuaria S.A. dl distrito de Trujillo-2014.” Según el autor relacionaba la 
satisfacción del personal con el incremento de productividad. Para la 
investigación realizada se tuvieron como variables la satisfacción laboral y que 
factores tenían una intervención de manera directa con la productividad. Se debe 
tener en cuenta que la productividad estaba relacionada con la eficiencia que 
reflejaba el desempeño de los colaboradores. Luego de realizar un análisis de 
datos obtenidos mediante registros de producción y rendimiento del personal 
bajo los factores internos y externos. Se pudo determinar que existía una relación 
regular entre ambas variables. Se pudo evidenciar que dentro de los factores 
que interviene en el desempeño de los colaboradores es la forma de compensar 
los feriados días de descanso ya que preferían una compensación monetaria   y 
no compensarlo con días de descanso, lo antes mencionado fue una de las 
causas al estudio planteado para mejorar la productividad de la empresa.  
Según Kanawaty (1996). El estudio del trabajo es un análisis de los procesos de 
producción con el propósito de mejorar los recursos y establecer normas que nos 
generen un mejor procedimiento en las operaciones realizadas, lo que nos 
permite el autor conocer técnicas y métodos que puedan aplicarse para la mejora 
de la productividad en los diferentes procesos productivos. 
Según López (2018b), afirma que el estudio del trabajo permite realizar una 
evaluación que permite analizar que método ser debe aplicar para la actividad 
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que se desea analizar y mejorar, teniendo como objetivo optimizar los recursos 
y poder tener el rendimiento esperado para las actividades a analizar. El estudio 
de trabajo se debe realizar registrando los datos. Además, realizar un análisis 
crítico y sistemático para las actividades de un proceso que se desea mejorar.  
Indicadores del estudio del trabajo 
Según Bravo (2013), el estudio de métodos registra y además tienen una forma 
sistemática de realizar las diferentes actividades para poder obtener mejoras 
dentro de un proceso productivo. El cual desea tener mejoras y poder eliminar 
desperdicios pudiendo producir perdidas económicas en una empresa. 
Según Caso (2016), el estudio de métodos aplicados permitirá de forma más 
sencilla y eficaz poder realizar mejoras en el proceso productivo de una empresa 
el que permitirá reducir costos, basados en una proyección de las mejoras 
deseadas dentro de la línea a mejorar.  
 Medición del trabajo. 
Según Bonilla (2010), para medir el trabajo es necesario determinar el tiempo 
necesario que quiere un trabajador calificado para realzar una actividad dentro 
de un proceso basados en un rendimiento que ya se ha establecido que sirva 
como patrón para comparar. 
Procedimiento para realizar el estudio del trabajo 
De acuerdo a Kanawaty (1996) menciona que el procedimiento para el estudio 
de trabajo se realiza en ocho pasos. Basado en ello tenemos.  
Selección del proceso: En este caso se procede a seleccionar la línea de 
producción de proceso a mejorar para una producción esperada o realizar 
estudio.  
Registrar el proceso: Permitirá registrar los datos obtenidos durante el proceso 
productivo de la línea de producción que deseamos mejorar. aplicando las 
técnicas para poder obtener los datos y así realizar el análisis necesario para 
nuestro estudio.  
Examinar: en este paso se examinarán los datos obtenido que se dieron antes 
de la mejora mediante preguntas que puedan justificar lo que se ha realizado, 
teniendo en cuenta las mejoras que se realizaran en el proceso.  
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Establecer: Luego de examinar los datos se podrá determinará el proceso idóneo 
a aplicar teniendo en cuenta que el personal operario debe tener las condiciones 
adecuadas para poder ser parte de ello.   
Evaluar: Se evaluarán los resultados aplicando el método que se adecue más a 
la obtención de la mejora planteada teniendo en cuenta la cantidad de trabajo y 
poder determinar el tiempo estándar y el tiempo medio.  
Definir: Se definir el tiempo en el que se dará ejecución al nuevo método y poder 
presentarlo con anterioridad a las personas interesadas de manera verbal y 
escrita, para que todos los involucrados tengan presente como se abarcara todo 
lo que se tiene programado. 
Implantar: En esta etapa se implementa el nuevo método, con un personal que 
ya ha sido capacitado en el nuevo método a implementar.   
Controlar: Finalmente se realizará el estudio y seguimiento de los resultados que 
se obtuvieron luego de implementar el nuevo método que van relacionado con 
los objetivos planteados.  
Según Cruelles  (2014) indica que los ingenieros a cargo de la producción están 
relacionados de forma permanente en el área al cual se desea realizar un estudio 
de trabajo para la mejor de la productividad realizando un seguimiento al método 
aplicado. 
Según García (2005), el estudio de métodos permite aplicar las técnicas 
necesario para poder determinar en qué proceso idóneo que se debería aplicar 
para cualquier tipo de actividad o tarea.  
Según Díaz (2014), El estudio de trabajo permite incrementar la productividad 
utilizando menor cantidad de recursos, teniendo en cuenta que la productividad 
estará relacionada con el número de productos que se puedan realizar con la 
menor y misma cantidad de recursos. De acuerdo a lo anteriormente mencionado 
se debe realizar un análisis que permitan buscar soluciones, tener en cuenta que 
las soluciones a encontrar deben generar mejoras en la productividad con lo cual 
se deberá tener incremento de rentabilidad el cual pueda tener sostenibilidad en 
el tiempo.     
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Según Edreira  (2012), indica que el estudio de trabajo es la ciencia que asume 
la proyección, la concordancia entre el factor material y humano que serán 
utilizados dentro del proceso productivo industrial, el cual permita mayo 
eficiencia y eficacia en el desarrollo de la producción.  
 Según Hernández  (2014) el autor indica que con la necesidad que un proceso 
sea más eficiente y eficaz en el desarrollo de la producción nos expone dos 
tiempos de análisis, lo cuales son el estudio de métodos de análisis y la prueba 
de procesos existentes y proyectados de un trabajo, para poder obtener métodos 
más simples y eficaces que se puedan aplicar en un proceso sin problemas 
alguno. La medida del trabajo es una técnica que permite controlar el tiempo que 
necesita un operario para realizar una tarea definida según un procedimiento 
establecido.  
De acuerdo al autor Urbina (2013) indica que el estudio del trabajo, permite un 
análisis del método que se desea implementar para poder generar un mejor 
desarrollo de la mejor forma de trabajar, además que permite la mejorar de 
eficacia de los recursos que puedan mejorar el rendimiento en cada una de las 
actividades que se realicen. Un mejor rendimiento en los procesos de los 
procesos u operaciones que realiza en la industria metal mecánica, obteniendo 
un mejor tiempo de trabajo en la fabricación de piezas industriales y corrigiendo 
mejor los tiempos de trabajo. 
Según Palacios (2009), el estudio del trabajo permite que el ser humano forme 
parte del estudio de proceso productivo o prestación de un servicio. La 
importancia de ello se ve reflejado en el esfuerzo con la que cada actividad 
durante el proceso productivo. Todo contiene un proceso desde el costo de 
contratar al personal, capacitarlo y entrenarlo para que pueda desempeñar su 
labor en el puesto de trabajo asignado tiene un costo elevado. Si deseamos 
mejorar la productividad de un proceso aplicando un estudio de trabajo implica 
la forma de cómo se desenvuelve en cada una de las actividades teniendo como 
objetivo reducir o eliminar los despilfarros, aso como poder determinar métodos 
para mejora al rendimiento en cuanto a tiempos de producción.  
Para Pal, Lakhwinder, el estudio de trabajo esta relacionado como una forma de 
realizer un actividad que no genera costos, ni desperdicios el cual permita 
17 
 
simplificar o modificar una operacion que no genere valor o sea innecesaria para 
el proceso, ademas el studio de trabajo deberia estandarizar los tiempos para 
realizer actividad dentro del procesos. Es por ello que menciona la importancia 
del studio de trabajo con la productividad., el cual debe cumplir con una 
metodologia para simplificar operaciones.  
Según Baca y Cruz (2014)el autor el estudio de trabajo tiene como principal tarea 
investigar cómo se realiza y llevan a cabo las actividades, para asimismo 
modificar sus métodos de trabajo, reduciendo las actividades innecesarias que 
no generan una ganancia a la empresa, por lo cual se debe de reorganizar un 
método de trabajo y poder reducir las operaciones que se realizan durante el 
proceso productivo de la empresa.  
Diagrama de Proceso 
Según Niebel  (2004), un diagrama de proceso será una representación gráfica 
de cada una de las actividades que seguirán una secuencia o patrón de todo un 
proceso productivo o un procedimiento, cada una de ellas se identificaran 
mediante símbolos los cuales significaran que actividad se realiza, cada una de 
ellas permitirá un análisis dentro de ellas tenemos lo que es distancias recorridas, 
cantidad y tiempo requerido para cada una de las actividades que se tendrán en 
cuenta para nuestro estudio 
Según Palacios (2009), un diagrama de procesos permitirá detectar y poder 
registrar los costos que no se pueden visualizar, los cuales se conocen como 
costos ocultos no productivos, dentro de ellos tenemos almacenamientos 
temporales, distancias recorridas y los retrasos. Después de detectar los costos 









ESQUEMA DE UN DOP 
 
Fuente: OIT (1996) 
Diagrama de Análisis de proceso. 
Según Propenko (1989), el diagrama de análisis de proceso es una 
representación gráfica de cada una de las actividades u operaciones durante el 
proceso o procedimientos el cual se identifican con símbolos, ello nos dará 
información sobre lo que deseamos analizar, por ello se requiere distancia, 
cantidad u tiempo requerido. Aplicando lo expuesto por el autor se realizará una 
secuencia de las actividades realizadas en el área de envasado de nibs para 
poder identificar los tiempos y despilfarros que permitan realizar las mejoras en 
términos de productividad. 
ESQUEMA DE UN DAP 
 
Fuente: OIT (1996) 
Diagrama de Recorrido (DR) 
El diagrama de recorrido nos indica cual es la ruta de movimiento de un producto, 
como también el proceso y procedimiento, los cuales son identificados mediante 
el símbolo que le corresponda en el DR. Lo que nos permite el DR es poder 
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visualizar de manera clara la imagen cada uno de las actividades del proceso de 
toda la secuencia para poder mejorar la disposición de materiales, así como la 
distribución de los equipos en el área de trabajo, locales. 
ESQUEMA DE UN DIAGRAMA DE RECORRIDO  
 
Fuente: OIT (1996) 
Estudio de tiempos  
Según Tamayo (2010), El estudio de tiempos es un método para la medida del 
trabajo empleado para controlar los tiempos u procesos de trabajo 
correspondientes a los elementos de trabajo definido, efectuado en 
circunstancias determinadas, para controlar los datos y obtener tiempo requerido 
según norma de ejecución preestablecida.. El estudio de tiempos es un método 
que se aplicara para poder realizar el estudio de tiempos en la línea de 
producción de nibs de cacao. Lo que permitirá controlar los datos para obtener 
el tiempo solicitado. 
 Tiempo normal 
Según Dávila (2015), El tiempo normal está dado por lo que necesita un operario 
para realizar alguna actividad sin ningún contratiempo mientras lo realiza, dentro 
de los contratiempos se entiende como demoras por motivos personales, falta 
de recursos, fallas de equipos, u otros eventos. El tiempo normal será registrado 
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en formatos que serán elaborados para poder registrarlos de manera óptima de 
manera rápida y eficaz. De acuerdo con ello se podrá registrar los datos de 
tiempo normal de la línea de envasado de nibs de cacao.  
Tiempo estándar  
Según López  (2018a), el tiempo estándar es el tiempo requerido que emplea un 
operario que se ha entrenado que realiza una actividad a un tiempo normal de 
acuerdo al método que se desea aplicar el cual no le genera fatiga al realizar la 
actividad. Para obtener el tiempo estándar se realizará sumando todos los 
tiempos que forman parte de la actividad que se desea mejorar, por suplemento 
de reposo y las razones de frecuencia con que se realiza la tarea.  
Productividad 
Según Gutiérrez  (2010), la productividad nos validara resultados de un sistema 
de actividad procesos, el cual se podrá incrementar si hacemos uso de todos los 
recursos necesarios que permitan su incremento. Para poder medir la 
productividad se debe tener en cuenta que la unidad de medida es unidades 
producidas y vendidas, los recursos que se utilizan para su cuantificación puede 
hacerse mediante el tiempo utilizado, cantidad de operarios, hora máquina, etc.   
Según el autor Céspedes (2016) en su libro defina a la productividad como  un 
elemento fundamental que explica gran parte de las diferencias en el producto 
per cápita entre las economías desarrolladas y aquellas en desarrollo”. 
 La productividad es el resultado que obtiene la empresa y su grupo humano de 
trabajadores capacitados, además también la rentabilidad que se llegar a 
obtener como el resultado de su alto desempeño. El cual refleja un beneficio para 
la empresa y su personal que se tiene a cargo para todo el proceso productivo.  
Según Céspedes (2016), indica que la productividad está relacionada con la 
mejora del proceso productivo a analizar, el cual se refleja en la cantidad de 
recursos que se requieren y los bienes que se producen, ello refleja todo lo 
producido y los recursos que se requieren para utilizarlos, lo mencionado se tiene 
en cuenta para aplicarlo en la investigación para la línea de producción de la 
línea de envasado de Nibs de cacao.  
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Para Lema (2015), Menciona que existe una relación entre la cantidad de 
producción y los recursos utilizados para el proceso el cual están dados por 
unidad de tiempo, esto permite aumentar la productividad el cual interviene el 
tiempo necesario que requiere un operario para realizar la actividad, además de 
las maquinas el cual permite que se realice la actividad de manera más eficiente 
mejorando la capacidad administrativa.  
Para Riofrio (2012) la productividad es uno de los factores principales para 
aumentar la rentabilidad y por ello disminuir perdidas. Además, se debe tener en 
cuenta una gestión de procesos que permitan una ruta de productividad 
aplicando alguna metodología que permita visualizarla”. 
Por lo anteriormente señalado la productividad se puede definir como la relación 
que existe entre el producto y la entra, además que también tiene relación entre 
lo que producimos y lo que consumismo para producir. La productividad permite 
reducir los desperdicios de los recursos como puede ser el material, el tiempo, 
las maquinarias, la mano de obra, el lugar, capital, etc. La productividad es la 
relación entre el producto y la entrada, asimismo es la relación que producimos 
y lo que gastamos para producir. La productividad abarca el esfuerzo del 
personal para incrementar la producción utilizando menos recursos para que 
puedo haber mayor beneficio con el número mínimo de personas. 
Indicadores de la productividad  
Eficiencia: 
Según Rodríguez  (2010), la eficiencia está dada por la capacidad de horas 
hombre y horas máquina que permiten lograr la productividad el cual se dará de 
acuerdo al tiempo dado en su turno de trabajo correspondiente.  
Según (2014) Para poder minimizar el costo de los recursos se realiza mediante 
una relación entre el insumo y la producción, además que la eficiencia se 
determina hallando la razón de la producción real obtenida entre la producción 
esperada.  
Según Sierra (2012) define la eficiencia como la producción obtenida con menos 
costo, esto se definirá por la competitividad de la empresa que se verá reflejada 
en la capacidad de organización para poder medirse con otras empresas 
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ofreciendo el mismo producto o servicio. La eficacia permitirá mejorar la 
productividad el cual permitirá de manera directa beneficiar a la sociedad, el cual 
involucra a la organización, al trabajador, clientes, estado y toda la sociedad.   
Según Rodríguez (2011)la eficiencia se refleja realizando una actividad con la 
mínima cantidad de recursos.  
Eficacia: 
Según Cruelles  (2014)“Es la relación que existe de los objetivos y los resultados 
que se propusieron obtener, que permite alcanzar las metas establecidas”. 
Según Rodríguez  (2010)Define la eficacia como la probabilidad que exista una 
mejora en la productividad el cual tiene beneficio social, el cual se benefician las 
partes involucradas en su totalidad dentro de los beneficiarios son el Estado y lo 
que involucra ello.  
“La eficacia es el nivel realización de las operaciones ya planificadas planeadas 
el cual permitirá lograr resultados esperados. Así, buscar que se optimicen los 
recursos”. (Gutierrez 2010) 
“La eficacia es satisfacer las necesidades reales del proveedor y aumentar el 













III. METODOLOGÍA  
3.1 Tipo y diseño de Investigación 
       Tipo de investigación: De acuerdo a  Carrillo (2017),se realizará una 
investigación Aplicada. El tipo de investigación que se aplicará permitirá poder 
realizar cambios que permitirán dar soluciones a problemas que se pueden dar 
durante la investigación.  
       Diseño de investigación: De acuerdo a Carrillo (2014)El diseño de 
investigación que se realizará será de tipo Cusi experimental, el cual permitirá 
poder tener grupo de control y grupo experimental. 
Según López (2018b), se entiende por metodología de la investigación al diseño 
que es cuasi experimental, el cual se podrá aplicar a un grupo que será 
netamente experimental el cual ha sido analizado con anterioridad, ello se debe 
a que la población en estudio está conformada por un grupo de 28 personas las 
cuales forman parte del experimento. No se tendrá un grupo de control.  
       Modelo de investigación: Según Hernández  (2014) La investigación 
realizada tendrá un planteamiento cuantitativo. Según Hernández Sampieri 
Roberto, se recolectan datos de la línea a analizar para poder dar solución a un 
problema específico y poder validar la hipótesis planteada.  
       Método de investigación:  De acuerdo a Alva (2015) Para la investigación 
el método de investigación que se aplicará será de tipo Deductivo, debido a que 
se tomar conocimientos teóricos pre existentes para dar soluciones a un 
problema específico.  
      Nivel de investigación: Según Carrillo (2017) El nivel de investigación a 
realizar será explicativo descriptivo, La investigación tendrá un alcance 
explicativo descriptivo(causal), el cual debido a su alcance explicativo se podrá 
dar a conocer las causas y factores que generan la investigación, el cual 






3.2 Variables y Operacionalización  
Variable independiente: Estudio de trabajo  
El estudio de trabajo permite realizar un análisis crítico y sistemático del proceso, 
actividad, operación, etc. a realizar. Tiene como finalidad a través de su estudio 
sistemático evaluar el método que se debe aplicar o utilizar en la actividad para 
poder mejorar la utilización de recursos de manera que se puedan disponer de 
manera mínima pudiendo aumentar la productividad basados en el rendimiento 
de la actividad que se realiza. (Lopez 2018a). 
Variable dependiente: Productividad  
Según Rodríguez (2010)la productividad tiene como importancia un instrumento 
que permite comparar a las personas interesadas la producción en cualquier 
impacto económica en diferentes escalas que puede involucrar una organización 
o país. 
Operacionalización de la variable  
Las variables en estudio en la presente tesis están definidas por dos 
dimensiones, las cuales cada uno de ellas cuentan con sus indicadores en 
estudio.  
Indicadores:  
Variable independiente: Estudio de trabajo  






UTO: Utilización del Operario  
TPO: Tiempo productivo del operario 






Tiempo estándar:  
%𝑇𝑆𝑇𝐷 = TN𝑥(1 + 𝑠) 
TSTD= Tiempo estándar  
TN= Tiempo Normal 
S= Suplemento  
Tiempo Normal:  
TN= TO𝑥𝐹𝑉 
TN= Tiempo normal  
TO= Tiempo observado  
FV: Factor de Valoración  
Variable dependiente: Productividad  






E= Eficiencia  
TO: Tiempo Operativo 
TP: Tiempo Planificado   
 






PR= Productividad Real   
PP= Producción Programada  
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Escala de medición: La escala de medición de tipo nominal. 
3.3 Población, muestra y muestreo  
Población: 
“Es la cantidad en su totalidad de individuos o componentes que comparten 
similitudes como características en común y en el cual de desea realizar un 
estudio o interferencia”.(Cruelles 2014). 
La población en el área de envasado de nibs que se ha tenido en cuenta para 
nuestros indicadores son 14 por 3 meses antes y por 3 meses después que se 
realizara la investigación.  
Muestra: La muestra a tener en cuenta para realizar la investigación es de 14 
operarios. 
Muestreo: Se realizará el muestreo no probabilístico.   
Unidad de análisis:  
Se entiende que la unidad de análisis está referido a la medida de los 
indicadores. Por lo cual en el trabajo de investigación las unidades de análisis 
están determinado por los formatos para registrar los datos reales. 
Muestra: Esta dado por un conjunto de elementos o individuos que se debe 
realizar algún tipo de estudio o muestreo de acuerdo a un tipo de procedimiento 
a seleccionar, la simbología de la muestra dentro de lo habitual se realizar con 
la letra n. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnicas  
La validación de los objetivos específicos planteados se deberá utilizar 
herramientas y técnicas: Se tendrán fichas de observación que permitirán 
recolectar los datos se utilizará para la variable dependiente para nuestra 
investigación, esto se da para poder obtener la eficiencia de la línea de 
producción de envasado nibs de cacao y también obtener el tiempo estándar. 
Los formatos que se tienen de inventario a base de elaboración propia ser 
utilizará como instrumento para la variable independiente para el cual permitirá 
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registrar el porcentaje de eficiencia y eficacia en la línea de envasado de nibs de 
cacao.  
Instrumento 
El instrumento que será válido para poder determinar la variable dependiente 
será instrumento de recolección de los datos el cual se encuentra en el ANEXO 
N 6 y Anexo N 7 de los formatos que se utilizaron el cual tienen una confiabilidad 
para poder determinar la eficacia y la eficiencia en porcentajes. Para la variable 
dependiente, se utilizará el cronometro modelo Crosfit Miyagi y formularios que 
se elaboraron de forma propia.  
Validez 
La Validez de los resultados obtenido al realizar la aplicación del instrumento nos 
permitirá medir con los registros de recolectar los datos obtenidos de la revisión 
de datos con los instrumentos que se utilizaron para medirlos. Para validar los 
instrumentos de medición será mediante (03) expertos el cual se puede visualizar 
en el ANEXO 8, los que validaron son:  
Dr. Panta Salazar Javier Fernando 
Dr. Alvarado Rodríguez Oscar Francisco 
Dr. Santos Espinoza Carlos  
3.5 Procedimientos 
 Para Kanawaty (1996), el procedimiento para realizar un estudio de trabajo 
consta de 8 pasos, lo cuales nos van a permitir realizar un estudio adecuado del 
proceso a mejorar para poder lograr mejoras dentro de lo que quiere obtener en 
nuestro caso la línea de envasado de nibs de cacao.  
3.6 Método de analisis de datos  
Para Hernández (2014), Para probar procedimientos de hipótesis poblacionales 
se utiliza la estadística inferencial. 
La hipótesis se puede comprobar aplicando a la estadística inferencial, para ello 
se realiza la prueba de la normalidad y la comparación de las medidas de 
acuerdo a lo requerido, eso se da al utilizar un estadígrafo que está relacionado 
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directamente con el tamaño de la muestra (Prueba de la Normalidad, Shapiro-
Wilk, T- Student) ya que la muestra es pequeña.  
En el presente desarrollo de proyecto de investigación se realizará un análisis 
enlazando a las hipótesis, el cual, será detallado con información documentada. 
Los datos se analizarán usando el programa SPSS23 y usando la hija de cálculo 
Excel, con los datos recopilados se procederá correr los datos en los programas 
ya mencionados, para poder generar cuadro y gráficos que `puedan mostrar las 
actividades antes de la mejora con respecto a la situación actual del área de 
producción de la línea de envasado de nibs de cacao. 
3.7 Aspectos Éticos 
La investigación a realizar tiene en cuenta los principios éticos al contenido de la 
información que se brindara el cual se ha realizado en la empresa Nutrybody 
SAC. La difusión de la información se desarrollará bajo autorización de las 
personas responsables del proceso productivo de la empresa de envasado de 
Nibs de cacao, brindando la información necesaria para el desarrollo del mismo 
el cual tiene la cuenta con la autorización firmada por parte de la empresa en el 


















Descripción situacional de la empresa  
NutryBody se fundó en al año 2004, la empresa fue fundada por el señor Iván 
Salas, desde ese año empezaron a dedicarse a la producción de y maquilas de 
productos a base de insumos orgánicos de procedencia del interior del País, 
además de diversificar la línea de producción con productos como cereales 
andinos, frutas deshidratadas, maca y superalimentas.  
El primer premio obtenido por la empresa Nutrybody fue en el año 2008 con la 
certificación “Manufactura y comercializador Orgánico”, luego obtuvieron en el 
año 2013 con la colaboración de algunos socios estratégicos de las Cooperativas 
Agrarias, obtuvieron certificaciones orgánicas el cual permitió poder abarcar la 
línea de producción de productos orgánicos.  
En el 2015 la empresa Nutrybody se logró obtener la certificación Kosher, en el 
2016 obtuvieron la certificación HACCP el cual ser logro a través de SENASA, 
además obtuvieron una certificación de Kiwa BCS OKI, y en el 2017 se obtuvo 
la certificación BASC. La empresa Nutrybody tiene como materia prima 
productos que se obtienen del interior del país teniendo contrato con pequeños 
y grandes agricultores, el cual a través de tratos justos pueden apoyar de manera 
oportuna a los agricultores. La empresa Nutrybody dentro del perfil de personal 
operario para su línea de producción tiene la línea de equipo femenino el que 
permite el crecimiento personal y profesional de cada uno de sus colaboradores.  
Dentro de la línea de cacao, como materia prima el cacao tiene variedad de 
cacao de acuerdo al origen de cosecha de los departamentos de Sn Martin, 
Ucayali y Junín el cual proviene el tipo de cacao como el Piura, Chuncho y el 
Criollo.  
Cuando los granos de cacao son recepcionados de manera adecuada, y pasar 
por un filtro de calidad para su recepción, pasan por un proceso de selección y 
procesos previos para poder ser seleccionados, los procesos previos a la 
selección va a depender del tipo de cacao que desea el cliente el cual puede ser 
Nibs de cacao Roasted o Nibs de cacao RAW además cuenta con otros 
subproductos derivados del cacao en los cuales se tienen de Cacao en Polvo 
Roasted  y Raw, además de manteca de caco Roasted y Raw, cacao en polvo 
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Roasted y Raw, licor fino Roasted y Raw, además que también cuenta con una 
línea de producción artesanal que elabora barras bíter 70% y 100% el cual son  
de exportación internacional a los diferentes clientes europeos.  La empresa 
Nutrybody es una de las empresas que exportan cacao y derivados, el cual se 
encuentra dentro de los 1º primeros puestos de acuerdo a la Asociación de 
Exportadores del Perú (ADEX), además ha tenido participación en el Salón de 
Cacao y Chocolate desde el año 2016 y 2017 presentado su diversidad de 
productos elaborados a base de cacao.  
Cuando se le pregunto si conocía el cuello de botella de su empresa, no tuvo 
respuesta alguna, tratando de profundizar más en el tema, le cuestioné si sus 
procesos son eficientes o eficaces, por la cuales no dio respuesta alguna. En el 
mes de diciembre se comenzó a tomar tiempos de los tiempos de 
abastecimientos, selección, pesado, sellado al vacío, detector de metales y 
paletizado y teniendo la información dada para explicar detalladamente, 
observando que hay tiempos improductivos y operaciones que están por demás 
hacerlo. Calculando en el primer mes un tiempo promedio de cada operación, 
tiempo estándar y tiempo normal. 
Se seguirá un control de cada proceso ya especificado, mediante la recolección 
de datos, observamos que la operación de corte por autógeno, está tomando un 
tiempo amplio, ya que, por la necesidad de reducir el tiempo, esa operación lo 











Ubicación de la empresa  
 
AV. Los ángeles 112 – Ate  
 
Descripción del área y el proceso  
Descripción del proceso del área de envasado de Nibs de cacao  
Recepción de materia prima:Se recibe la materia primala en sacos de 30kg el 
cual son paletizado en base de 5 a una altura de 8 para tener por cada palet 40 
sacos. Los sacos son cargados por operarios de área de cacao quien es 
abastece el área de envasado. 
Abastecimiento:El operario abre un saco de 30 kg para luego agregarlo a la 
tolva que permitirá separar la granilla, cascarilla del nibs de cacao que finalmente 
caerá a las tinas para terminar la selección.  
Selección: En este proceso se requiere de 4 personas por tina para la selección 
del nibs de cacao para lo cual se debe descartar cascarilla, piedras, maíz, granos 
que no fueran nibs de cacao. 
Pesado: Luego de la selección el operario procede a pesar en una bolsa 
contenida en una caja la cantidad de 15 kg el cual se tiene la tara en cuenta que 
tiene un promedio de 0.75 kg. 
Sellado al Vacío: Luego de haber pesado los 15kg se procede a sellar al vacío 
utilizando al maquina selladora previamente programada el cual eliminara el aire 
que evita que el nibs de cacao contenido no capte humedad. 
Detector de metales: Luego de sellar la caja de nibs se procede a pasar por la 
máquina de detector de metales para verificar que no contenga metales como 
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son alfileres, clavos, etc. Si el caso lo detectara se procede a abrir la caja luego 
la bolsa y colocar un imán dentro para encontrar el metal y luego se procede a 
volver a sellas para volver hacerlo pasar por el detector de metales. 
Paletizado: Para ello se colocan las cajas en pallets previamente forrados con 
fil para evitar que pueda quedar residuos del pallet en la caja, se coloca en base 
de 7 altura de 8 para tener un total de 56 cajas el cual se les colocara etiquetas 
de acuerdo al cliente y también marcos que finalmente serán forrados con fill 
para su embarque. 
Para poder aplicar estudio de tiempos y el método en la línea de envasado de la 
empresa Nutrybody SAC es necesario contar con un diagrama de flujo que nos 
permita visualizar las operaciones desde el ingreso del pedido hasta la entrega 
del producto final pasando por todas las etapas del proceso productivo. Para ello 
también incluye el balance de línea de envasado y el diagrama de recorrido que 
lo podremos visualizar el Cuadro N y Cuadro N .
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Seleccion Pesado Sellado detector de metales  
Mal seleccionado 
Materia Prima  
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Salida  




Cliente Ventas Produccion Creditos Almacen Distribucion 
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Diagrama de proceso del Área de Cacao de la Empresa Nutrybody SAC 
 
 






Colocar la materia 





















Pasar por la 
maquina 
despedradora 








sacos al area 
de tostado 
Colocar los nibs en 
el la tolva del 
descacarillado  
Colocarlos en sacos 
segun su tipo 
Colocar los nibs en 
el la tolva del 
descacarillado  
Llevar los 





sacos al area 
de Nibs  
Recepcionar los 
sacos de nibs 
Abastecer las tinas 
Seleccionar los 
nibs de cacao 
Pesar los Nibs en 
cajas 












 Fuente: Elaboración Propia  












 Mpc= Materia Prima Total del mes de Julio que ingresa para el proceso de nibs de cacao 
                                                             MermaP= Merma que resulta del proceso de Pre limpia (Despedradora-Gavimetrica) 
                                                            PTp=Producto terminado que se obtiene del proceso de Pre Limpia 
                                                            MP1= Materia Prima 1 que se pbtiene del proceso de pre limpia 
                                                            Merma T= Merma que resulta del proceso de Tostado (% Humedad- T 220 C) 
                                                            PTt= Producto terminado que se obtiene del proceso de tostado 
                                                           MermaD= Merma que resulta del proceso de Descascarillado  (Sub productos) 
                                                           PTD==Producto terminado que se obtiene del proceso de descascarillado  
                                                           PTfinal= Producto terminado Final  
 
Pre limpia  














Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso (pre Test) 
Lo primero a realizar fue una toma de tiempos para el Pr Testa el cual se tuvo en 
cuenta los 3 meses que se registran en la Tabla N1. 















Recepción de sacos 3.4 3.5 3.3 3.4
 
inspeccionar el nibs de cacao 3.2 3.3 3.2 3.2
 
Levantar el saco 60.3 58.3 65.3 61.3 
 
Colocar en la tolva 5.2 5.0 5.2 5.1
 





























Llevar la caja a la selladora 4.5 4.5 4.7 4.6
colocar la caja en la selladora 3.3 3.3 3.2 3.3 
 




















Pasar la caja por el detector 3.5 3.5 3.3 3.4
Llevar la caja a la paleta 2.5 2.4 2.3 2.4
 










                                                                                   Fuente: Elaboración Propia  
Tabla N°2 – Tiempos Estándar – PRE TEST 
 
















1 Recepción de sacos 3.4 0.9 3.4 0.5 5.1 
2 Inspeccionar el nibs de cacao 3.2 0.9 3.2 0.5 4.8 
3 Levantar el saco 61.3 0.9 60. 0.5 91.
4 Colocar en la tolva 5.1 0.9 5.0 0.5 7.6 
5 Seleccionar el nibs 202.7 0.9 200. 0.5 303.
6 Llenar las cajas con bolsa de nibs 9.7 0.9 9.6 0.5 14.
7 Pesar las cajas con nibs 8.4 0.9 8.3 0.5 12.
8 Llevar la caja a la selladora 4.6 0.9 4.6 0.5 6.9 
9 colocar la caja en la selladora 3.3 0.9 3.3 0.5 4.9 
10 Sellar las cajas con cinta 2.4 0.9 2.4 0.5 3.6 
11 Llevar la caja al detector 2.4 0.9 2.4 0.5 3.6 
12 Pasar la caja por el detector 3.4 0.9 3.4 0.5 5.1 
13 Llevar la caja a la paleta 2.4 0.9 2.4 0.5 3.6 
14 Acomodar la caja 2.1 0.9 2.1 0.5 3.1 
 Tiempo Estandar Total para envasar Nibs de cacao 470.
 









Mayo  Junio  Julio Agosto Setiembre 
91.86624 91.7376025 91.8189529 91.6476782 91.738556 Tiempo del 
ciclo total 
                                                                                 Fuente: elaboración propia 
Estimación de la productividad Pre-Test 
Para poder obtener la productividad se ha tenido en cuenta la productividad real 
mensual que se ha registrado en los reportes de producción en la línea de 
envasado de nibs de cacao de la empresa Nutrybody S.A.C.  
Tabla N°4 – Eficiencia - Eficacia – Productividad- Pre Test 
 
 





























Fuente: elaboración propia 
Implementación de Mejora, basado en el estudio de trabajo y su aplicación en la 
empresa NUTRYBODY S.A.C.  
Para implementar el estudio de trabajo en el proceso de envasado de nibs de 
cacao, las siguientes etapas a describir son las siguientes:  
Seleccionar  
Habiendo realizado un estudio detallado del cuello de botella para el envasado 
de nibs.  
Factor tiempo: Se da un mayor tiempo en las operaciones de abastecimiento y selección, en 
estas operaciones se excede el tiempo con respecto a las demás. 






Tabla N 5:  Tiempo estándar Pre test  
 TIEMPO ESTANDAR PRE TEST 
(ENVASADO DE NIBS) 
  
  
















3.4 0.99 3.4 0.5 5.1 
2 Inspeccionar 
el nibs de 
cacao 
3.2 0.99 3.2 0.5 4.8 
3 Levantar el 
saco  
60.3 0.99 59.7 0.5 90.1 
4 Colocar en 
la tolva  
5.2 0.99 5.1 0.5 7.8 
5 Seleccionar 
el nibs  
200.0 0.99 198.0 0.5 299.0 




10.4 0.99 10.3 0.5 15.5 
7 Pesar las 
cajas con 
nibs  
8.4 0.99 8.3 0.5 12.6 
8 Llevar la 
caja a la 
selladora 
4.5 0.99 4.5 0.5 6.7 
9 colocar la 
caja en la 
selladora  
3.3 0.99 3.3 0.5 4.9 
10 Sellar las 
cajas con 
cinta 
2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
11 Llevar la 
caja al 
detector  
2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
12 Pasar la 
caja por el 
detector  
3.5 0.99 3.5 0.5 5.2 
13 Llevar la 
caja a la 
paleta 
2.5 0.99 2.5 0.5 3.7 
14 Acomodar la 
caja  
2.0 0.99 2.0 0.5 3.0 




Tabla N 6:  Factor de Valorización en la empresa NUTRYBODY SAC 
 
+0.15 A1 EXTREMA  
+0.13 A2 EXTREMA 
+0.11 B1 EXCELENTE 
+0.08 B2 EXCELENTE  
+0.06 C1 BUENA 
+0.03 C2 BUENA  
+0 D REGULAR  
+0.05 E1 ACEPTABLE  
-0.1  E2  ACEPTABLE  
-0.16 F1 DEFICIENTE  















+0.13 A1  EXCESIVO 
+0.12 A2 EXCESIVO 
+0.1 B1 EXCELENTE 
+0.08 B2 EXCELENTE  
+0.05 C1 BUENA  
+0.02 C2 BUENA  
+0 D REGULAR 
+0.04 E1 ACEPTABLE  
-0.08 E2 ACEPTABLE 
-0.12 F1 DEFICIENTE  
-0.17 F2 DEFICIENTE  
Condiciones  
+0.06 A IDEALES 
+0.04  B EXCELENTES 
+0.02 C BUENAS 
0 D REGULARES 
-0.03 E ACEPTABLES  
-0.07 F DEFICIENTES 
Consistencia 
+0.04 A PERFECTA 
+0.03 B EXCELENTES 
+0.01 C BUENAS 
0 D REGULARES 
-0.02 E ACEPTABLES  
-0.04 F DEFICIENTES 
HABILIDAD  C 1 BUENA  +0.06 
ESFUERZO D REGULAR   +0 
CONDICIONES E ACEPTABLES  -0.03 
CONSISTENCIA  E ACEPTABLES -0.02 
TOTAL 0.01 






En la etapa de registrar lo que se debe realizar es poder identificar las actividades 
que generen demoras o desperdicios en el proceso de la línea de envasado de 
nibs. Además de los cuellos de botella. Por ello se aplicará el Diagrama de 
Actividades del Proceso (DAP). Después de ello se realizará un nuevo diagrama 
de actividades con las mejoras durante el proceso de envasado de nibs de cacao 
que se obtuvo una mejora en la eficiencia del proceso. Formato nos servirá para 
la elaboración del D.A.P. 
Tabla 7: DAP de Envasado de Nibs – ANTES 
 
Fuente Propia 
Luego de la realización del D.A.P para el proceso de envasado de nibs de cacao, 
se pudo obtener información sobre las demoras y tiempos muertos y actividades 
que se requiere de más tiempo para realizar la actividad, lo que posteriormente 











( seg ) 
 
Símbolo del evento 
    
Recepción de sacos  3.4     
Inspeccionar el nibs de cacao  3.2       
 
Levantar el saco  60.3     
Colocar en la tolva  5.2     
Seleccionar el nibs  200.0     
Llenar las cajas con bolsa de nibs  10.4     
Pesar las cajas con nibs  8.4     
Llevar la caja a la selladora  4.5     
colocar la caja en la selladora  3.3     
Sellar las cajas con cinta  2.4     
Llevar la caja al detector  2.4     
Pasar la caja por el detector  3.5     
Llevar la caja a la paleta  2.5     
Acomodar la caja  2.0   
 
  
Total  311.5 8 3 2 1 









La información que se pudo obtener es la siguiente:   
En el DAP - diagrama de actividades nos ha permitido poder apreciar 5 
actividades que no general valor en el proceso de envasado de nibs de cacao. 
Por lo mismo, son improductivas y otras 9 son actividades que si generan valor 





Finalmente, se obtuvo un 64% de eficiencia en el proceso productivo de la línea 
de envasado de nibs de cacao. De acuerdo a ello nuestro objetivo es poder 
revertir el 35 % de tiempos improductivos, aplicando un análisis exhaustivo para 
poder eliminar aquellas actividades identificadas en el DAP que no agregan valor 
al proceso de envasado de nibs de cacao. 
Porcentaje de Utilización del Operario  
 
%𝑈𝑇𝑂 =
Tiempo Productivo del operario
Tiempo del Ciclo total 
𝑥 100 = 93% 
Examinar  
Podremos visualizar que la información obtenida está relacionada con los 
resultados dados en el D.A.P. y del D.H.M. Teniendo en cuenta ello debemos 
analizar el método que debemos aplicar para obtener una mejora y reducción de 
tiempos en relación del hombre y la máquina. Ello permitirá la mejora del método 






Identificación del nuevo método de trabajo  
Teniendo como base la técnica del interrogatorio ha permitido obtener el método 
de trabajo a realizar el cual permitirá eliminar tiempo muertos en el proceso. El 
cual se podrá visualizar en el siguiente formato. 
Tabla 8: TÉCNICA DEL INTERROGATORIO 
INDICADOR CONOCE CRITICA SUGIERE ELIGE 
PROPOSITO  ¿Qué se 
hace? 







LUGAR  ¿Dónde se 
hace? 
¿Por qué se 
hace allí? 






SUCESION ¿Cuándo se 
hace? 
¿Por qué se 








PERSONA  ¿Quién lo 
hace? 










MEDIOS ¿Cómo se 
hace? 
¿Por qué se 
hace de ese 
modo? 






Fuente: Kanawaty, 1998  
La técnica del interrogatorio sistemático permite eliminar, combinar y ordenar 


















sacos de nibs 
de 30kg 
 


























En el área 
envasado 
 
¿Por qué se 
hace allí? 
Permite que 
los nibs por 
envasar no se 
contaminen  
























¿Por qué se 
hace en ese 
momento? 





















Lo hace la 
persona más 
hábil y fuerte  
¿Por qué lo 
hace esa 
persona? 
Debido al peso 























Se levanta el 
saco hasta la 
tina 
¿Por qué se 
hace de ese 
modo? 






























Tabla 9: Técnica de interrogatorio para Levantar sacos de Nibs x 30kg 
INDICADOR CONOCE CRITICA SUGIERE ELIGE 
 
PROPÓSITO  
¿Qué se hace? 
Seleccionar 
Nibs de cacao 
para envasar 
 
¿Por qué se 
hace? 
Debido a que 
los nibs de 
cacao llegan 
con cascarilla y 

















En las tinas de 
envasado 







¿en que otro 
lugar podría 
hacerse? 












Cuando la tina 
esta con nibs 
de cacao  
 
¿Por qué se 
hace en ese 
momento? 
Porque los 










Desde el inicio 
de jornada o 
una vez 
teniendo los 
nibs de cacao 













Lo realizan las 
chicas más 
hábiles con las 
manos y buena 
vista  




























los nibs de 
cacao sacando 
la cascarilla u 
otras semillas  
¿Por qué se 






ni otra semilla  




selección de la 
tina en dos 
secciones 






nibs en dos 









De la información obtenida de los cuadros anteriores, se pueden poner en 
marcha las acciones correctivas para la mejora en el proceso de envasado de 
nibs de cacao. 
Fabricación de una escalera y colocar un recipiente 
Se fabrica una escalera a la altura de la tolva y con escalones amplios que 
permitan subir al operario con el recipiente de manera rápida y segura. Esta 
escalera debe ser de acero inoxidable y colocarse cerca a la tolva y cerca de la 
materia prima. El recipiente debe ser ligero para que pueda ser levantado 
conjuntamente con la materia prima incluida y así abastecer de manera más 
rápida y sin demoras ni fatigas en el operario lo que permita estar en movimiento. 
Iluminación en las tinas de selección 
Colocar fluorescente en ambos lados de las tinas a una distancia prudente que 
permita iluminar las tinas de selección que puedan permitir diferenciar la 
cascarilla, semillas del que vienen con el cacao y que no son eliminados en el 
proceso de tostado y descascarillado.  
Esto permitirá también que se pueden formar filtros de selección que permita el 
avance de selección de envasado de nibs y poder cumplir con los pedidos de 
manera pertinente sin demoras. 
Definición de la idea  
En esta etapa es importante poner en práctica nuestro método de trabajo ideado 
el cual debe estar a disposición del personal a cargo y del encargado del área 
en este caso son los operarios de la línea y el supervisor como encargado del 
área. El cual se dio a conocer mediante capacitación de la nueva idea a 
implementar. 
Implantar la idea  
La idea que se tiene se presentará al jefe inmediato para su conocimiento 
brindándole los beneficios de tiempo y costo que permitirá mejorar la 




empresa para poder dar de conocimientos la importancia de un estudio de 
métodos que no se rigen a base supuestos sino de manera concreta.  
Los operarios estuvieron de acuerdo con la nueva iniciativa ya que siempre 
tenían la idea de querer cambiar el método de trabajo, pero no se les tomaba en 
cuenta para implementar ciertas mejoras. Todos los operarios colaboraron para 
poner en práctica lo implementado logrando resultados óptimos y un ambiente 
laboral agradable, evitando fatiga al final de cada jornada laboral. 
Tabla 10:  DAP Envasado de Nibs de Cacao – Después 
 
Luego de la realización del D.A.P para el proceso de envasado de nibs de cacao, 
pudimos obtener datos importantes acerca de demoras, tiempos muertos y 
actividades que impliquen mayor tiempo en realizar, el que luego será 
reemplazado por un nuevo D.A.P.  
 
Recepcion de sacos 3.3
Inspeccionar el nibs de cacao 3.2
Levantar el saco 59.0
Colocar en la tolva 5.2
Seleccionar el nibs 198.0
Llenar las cajas con bolsa de nibs 8.4
Pesar las cajas con nibs 8.3
Llevar la caja a la selladora 4.4
colocar la caja en la selladora 3.2
Sellar las cajas con cinta 2.5
Llevar la caja al detector 2.4
Pasar la caja por el detector 3.3
Llevar la caja a la paleta 2.3
Acomodar la caja 2.3






Simbolo del evento 





La información que se obtuvo es la siguiente:  
Aplicando el diagrama de actividades los resultados que se obtuvieron se 
identifican 5 actividades improductivas que nos indica que no generan valor al 
proceso y 9 actividades que generan valor al proceso. Con lo que se puede 
concluir que el proceso contiene 14 actividades.  
Nuestro objetivo es poder reducir el 35% de tiempos improductivos, realizando 
un análisis que permita eliminar actividades improductivas en el proceso de 
envasado de nibs de cacao.  
Porcentaje de Utilización del Operario: 
%𝑈𝑇𝑂 =
Tiempo Productivo del operario
Tiempo del Ciclo total 
𝑥 100 = 94% 
Determinar el nuevo TS y la productividad posterior a la implementación  
Toma de tiempos para determinar el tiempo estándar del proceso (post-
test)    
Para realizar la toma de tiempos se tomó desde el mes de agosto a octubre del 
año 2018, los cuales se pueden verificar en la tabla N 11 con el cual se podrá 
determinar el tiempo estándar del proceso. Lo que permitirá aplicar cada vez la 













Tabla N°11: Tiempos Observados – Después  
     
Descripción  
Tiempo Observado 
Agosto  Setiembre  Octubre  Tiempo promedio  
Recepción de sacos 3.4 3.1 3.1 3.2 
Inspeccionar el nibs de cacao 3.2 3.1 3.1 3.1 
Levantar el saco  60.3 45.0 45.0 50.1 
Colocar en la tolva  5.2 5.1 5.1 5.1 
Seleccionar el nibs  200.0 170.0 170.0 180.0 
Llenar las cajas con bolsa de nibs  10.4 10.4 10.4 10.4 
Pesar las cajas con nibs  8.4 8.4 8.4 8.4 
Llevar la caja a la selladora 4.5 4.4 4.4 4.4 
colocar la caja en la selladora  3.3 3.2 3.2 3.2 
Sellar las cajas con cinta 2.4 2.4 2.4 2.4 
Llevar la caja al detector  2.4 2.2 2.2 2.3 
Pasar la caja por el detector  3.5 3.5 3.5 3.5 
Llevar la caja a la paleta 2.5 2.4 2.4 2.4 
Acomodar la caja  2.0 2.0 2.0 2.0 
Tabla N°12: Tiempo Estándar – Después 
















1 Recepción de sacos 3.2 0.99 3.2 0.5 4.8 
2 Inspeccionar el nibs de cacao 3.1 0.99 3.1 0.5 4.6 
3 Levantar el saco 50.1 0.99 49.6 0.5 74.9 
4 Colocar en la tolva 5.1 0.99 5.0 0.5 7.6 
5 Seleccionar el nibs 180.0 0.99 178.2 0.5 269.1 
6 Llenar las cajas con bolsa de nibs 10.4 0.99 10.3 0.5 15.5 
7 Pesar las cajas con nibs 8.4 0.99 8.3 0.5 12.6 
8 Llevar la caja a la selladora 4.4 0.99 4.4 0.5 6.6 
9 colocar la caja en la selladora 3.2 0.99 3.2 0.5 4.8 
10 Sellar las cajas con cinta 2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
11 Llevar la caja al detector 2.3 0.99 2.3 0.5 3.4 
12 Pasar la caja por el detector 3.5 0.99 3.5 0.5 5.2 
13 Llevar la caja a la paleta 2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
14 Acomodar la caja 2.0 0.99 2.0 0.5 3.0 





Determinación del tiempo estándar de la muestra Post – Test 
















1 Recepción de sacos 3.1 0.99 3.1 0.5 4.6 
2 Inspeccionar el nibs de cacao 3.1 0.99 3.1 0.5 4.6 
3 Levantar el saco 45.0 0.99 44.6 0.5 67.3 
4 Colocar en la tolva 5.1 0.99 5.0 0.5 7.6 
5 Seleccionar el nibs 170.0 0.99 168.3 0.5 254.1 
6 Llenar las cajas con bolsa de nibs 10.4 0.99 10.3 0.5 15.5 
7 Pesar las cajas con nibs 8.4 0.99 8.3 0.5 12.6 
8 Llevar la caja a la selladora 4.4 0.99 4.4 0.5 6.6 
9 colocar la caja en la selladora 3.2 0.99 3.2 0.5 4.8 
10 Sellar las cajas con cinta 2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
11 Llevar la caja al detector 2.2 0.99 2.2 0.5 3.3 
12 Pasar la caja por el detector 3.5 0.99 3.5 0.5 5.2 
13 Llevar la caja a la paleta 2.4 0.99 2.4 0.5 3.6 
14 Acomodar la caja 2.0 0.99 2.0 0.5 3.0 
 Tiempo Estándar Total para envasar Nibs de cacao 396.4 
Fuente propia 
Estimación de la productividad Post Test 
Para poder obtener la productividad Post – Test se procederá de la misma 
manera que como se determinó para la productividad Pre- Test, en ambos casos 
se tiene en cuenta la producción real mensual.  
Tabla 13:  Estimación de la productividad  
 
 




































Análisis Estadístico  
Variable Dependiente: Productividad  
Dimensión 1: Estudio de Métodos  
Indicador: Eficiencia  
Tabla 1: Análisis descriptivo del diagnóstico de la primera condición  
Descriptivo 
 Estadístico Error estándar 
VI_EFICIENCIA_1 Media ,6924 ,01475 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,6600  
Límite superior 
,7249  
Media recortada al 5% ,6906  
Mediana ,7045  
Varianza ,003  
Desviación estándar ,05111  
   
Mínimo ,64  
Máximo ,78  
Rango ,15  
Rango intercuartil ,09  
Asimetría ,189 ,637 
Curtosis -1,427 1,232 
VI_EFICIENCIA_2 Media ,8985 ,00968 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,8772  
Límite superior 
,9198  
Media recortada al 5% ,8998  
Mediana ,9000  
Varianza ,001  
Desviación estándar ,03353  
Mínimo ,83  
Máximo ,95  
Rango ,12  
Rango intercuartil ,05  
Asimetría -,481 ,637 
Curtosis ,595 1,232 





De acuerdo la Tabla 7 nos permite realizar un análisis descriptivo el cual los 
datos han sido procesados en el programa SPSS del indicador de eficiencia, en 
el cual se puede determinar que la media  de los datos  analizados en el Pre Test 
tiene un valor de  69,24% el cual tiene un error estándar de 1.9% y el Post Test 
94,12% que tiene un error estándar de 1.9%, también se obtuvo que  en 
referencia a la  mediana en el Pre Test tiene un valor porcentual de 58,82% y en 
el Post Test tiene un valor porcentual de  94,12%, se debe tener en cuenta que 
la desviación estándar del Pre Test es 5.4% y en el Post Test es de 5,5%, 
finalmente el valor mínimo en el Pre Test es de 53% y el valor máximo es de 
71% y en el Post Test se tiene un valor Mínimo es de 88% y un  valor máximo 
porcentual  de 100%.  
Tabla 1. EFICIENCIA  
 
Nota: Valores Procesados mediante SPPSS 23  
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 8 se visualiza que la eficiencia en el 
que el promedio del Pre Test es de 64,24% y en el Post Test es de 89.85%, se 
ha incrementado en un 20.61%. 
 
 
MES PRE TEST POST TEST % MEJORA 
SEM1 72.73% 90.91% 18.18%
SEM2 63.64% 89.09% 25.45%
SEM3 72.73% 90.91% 18.18%
SEM4 64.55% 94.55% 30.00%
SEM5 63.64% 90.91% 27.27%
SEM6 72.73% 82.73% 10.00%
SEM7 63.64% 87.27% 23.64%
SEM8 72.73% 88.18% 15.45%
SEM9 68.18% 89.09% 20.91%
SEM10 78.18% 92.73% 14.55%
SEM11 64.55% 94.55% 30.00%
SEM12 73.64% 87.27% 13.64%




Indicador: Eficacia  







Media ,7933 ,01845 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% ,7964  
Mediana ,7877  
Varianza ,004  
Desviación estándar ,06392  
Mínimo ,65  
Máximo ,88  
Rango ,23  
Rango intercuartil ,06  
Asimetría -,788 ,637 
Curtosis 1,311 1,232 
VI_EFICACI
A_2 
Media ,8555 ,01505 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% ,8549  
Mediana ,8588  
Varianza ,003  
Desviación estándar ,05214  
Mínimo ,78  
Máximo ,94  
Rango ,16  
Rango intercuartil ,10  
Asimetría -,081 ,637 
Curtosis -,876 1,232 







De acuerdo a la  Tabla N 9, el análisis descriptivo que se han realizado a los 
datos procesados en el programa SPSS al indicador eficacia, en el cual la el 
promedio de los valores estudiados , el en Pre Test es de 18,75%, el cual tiene 
un error estándar de 9.1%  y en el Post Test 75% que tiene un erros estándar de 
9,4%, la median en el Pre Test es de 0% y en el Post Test es de 75%, la 
desviación estándar el  Pre Test es de 25,9% y es el Post Test es de 26,7%, y 
por último el valor mínimo en el Pre Test es 0% y el máximo es de 50%  y en 
Post Test el valor mínimo es de 50% y un valor porcentual el máximo es de 
100%.  
Tabla 2. Eficacia  
Nota. Datos procesados mediante SPSS 23 
 
Nota: Datos procesados mediante SPSS 23  
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 10 se puede visualizar que el promedia 
de la eficacia en el en el Pre Test de 70.33% y en el Post Test 91.55%, teniendo 
un incremento de 12.22%.  
Productividad   
Tabla 15. Estimación de la Productividad  
 
 
MES PRE TEST POST TEST % MEJORA 
SEM1 64.94% 84.42% 19.48%
SEM2 77.92% 94.16% 16.23%
SEM3 72.40% 91.92% 19.52%
SEM4 78.77% 89.77% 11.00%
SEM5 88.05% 95.91% 7.86%
SEM6 78.77% 88.77% 10.00%
SEM7 83.77% 93.77% 10.00%
SEM8 78.77% 87.66% 8.90%
SEM9 84.42% 94.42% 10.00%
SEM10 77.92% 87.34% 9.42%
SEM11 78.70% 94.91% 16.21%
SEM12 87.53% 95.53% 8.00%




Nota: Datos procesados mediante SPSS 23. 
Interpretación:  
De acuerdo a la Tabla N 9  el análisis descriptivo que se procesaron para el 
indicador de la eficacia, en el cual la media que es el promedio de los valores 
estudiados, en el Pre Test es de 18,75%, tiene un error estándar de 9,1% y en 
el Post Test de 75% que tiene un error estándar 9,4% , la mediana el Pre test es 









Media ,5483 ,01444 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% ,5472  
Mediana ,5467  
Varianza ,003  
Desviación estándar ,05002  
Mínimo ,47  
Máximo ,64  
Rango ,17  
Rango intercuartil ,07  
Asimetría ,387 ,637 
Curtosis -,324 1,232 
VI_PRODUCTIVID
AD_2 
Media ,7689 ,01693 
95% de intervalo de 








Media recortada al 5% ,7704  
Mediana ,7657  
Varianza ,003  
Desviación estándar ,05866  
Mínimo ,65  
Máximo ,86  
Rango ,21  
Rango intercuartil ,09  
Asimetría -,304 ,637 




y en el Post Test es de 26,7´´ç5 y el valor mínimo  en el Pre Test es 0% y el 
máximos es de 50% y en Post Test el valor mínimo es 50% y el máximo es 100%. 
Tabla 11. Productividad   
 
Nota: Datos procesados mediante SPSS 23  
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 10 se aprecia que el promedio de la 
eficacia tiene un valor promedio en el Pre Test es 79.33% y en el Post Test 
91,55%, el cual presenta un incremento de 12,22%.  
Estadística inferencial 
Prueba de normalidad a la variable dependiente  
La prueba de la normalidad se realizará a los datos obtenidos bajo los 
siguientes criterios:  
Tabla N 16: Criterios para la toma de estadísticos  
De acuerdo a la Tabla N 5, los datos que tendremos como muestra son menores 
a 30 se procederá a utilizar el estadístico Shapiro Wilk.  
 
MES PRE TEST POST TEST % MEJORA 
SEM1 47% 77% 29.52%
SEM2 50% 84% 34.30%
SEM3 53% 71% 18.18%
SEM4 51% 74% 23.63%
SEM5 56% 83% 26.61%
SEM6 57% 65% 7.88%
SEM7 53% 73% 19.80%
SEM8 57% 77% 20.02%
SEM9 58% 75% 17.65%
SEM10 61% 81% 20.06%
SEM11 51% 86% 35.15%
SEM12 64% 76% 11.94%
PROMEDIO 55% 77% 22.06%
Condición Estadístico 
Datos <30  Shapiro Wilk 
Datos >30  Kolmogorov 





Tabla 17: Criterios para prueba de normalidad  
Condición Tipificación Distribución 
SIG < 0.05 No Paramétricos No Normal 
SIG > 0.05 Paramétricos Normal 
 
Prueba de normalidad de la dimensión “Eficiencia”  





Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_
1_2 
"EFICIENCIA ANTES" ,849 12 ,356 
"EFICIENCIA 
DESPUES" 
,947 12 ,597 
 
REGLA DE DECISIÓN:  
Nota Información recopilada del libro Estadística con SPSS 20 
Interpretación: De acuerdo a la tabla N 7, se puede verificar que se obtuvo un 
nivel de significancia de la eficiencia  de 0.356 en el Pre Test, el cual según la 
regla de decisión es mayor a 0.05 en comparación con el que se obtuvo en el 
Post test el cual fue de 0,597 siendo también mayor a 0.05, entonces se puede 
concluir de acuerdo a la Tabla de Regla de decisión nuestros datos son 
paramétricos, por el cual para la validación de nuestra hipótesis planteada se 
utilizara el estadígrafo T Student. 
 
Condición Antes Después Conclusión Estadígrafo 
Sig. >0.05 Si  Si Paramétrico T Student  
Sig. >0.05 Si No No 
paramétrico  
   Wilcoxon  
Sig. >0.05 No Si No 
paramétrico 
Wilcoxon 






Prueba de la normalidad de la dimensión “Eficacia”  
Tabla 19: Prueba de normalidad de la eficacia  
 
REGLA DE DECISIÓN  
Interpretación: De acuerdo a la Tabla 8, se puede validar que se obtuvo un nivel 
de significancia para la eficacia de 0,173 en el Pre Test el cual resulto mayor a 
0,05, mientras que el nivel de significancia de la eficacia en el Post Test fue de 
0.501 el cual es mayor a 0.05, entonces de acuerdo a la tabla de decisión se 
afirma que nuestros datos son paramétricos y nuestra hipótesis planteada se 
validara con el estadígrafo T Student.   
Prueba de la normalidad de la” Productividad” 
Tabla 20: Prueba de la normalidad de la Productividad  
 




Estadístico gl Sig. 
“PRODUCTVIDAD ANTES” ,968 12 ,887 





 Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_1_2 "EFICACIA ANTES" ,903 12 ,173 
"EFICACIA DESPUES" ,940 12 ,501 
Condición Antes Después Conclusión Estadígrafo 
Sig. >0.05 Si  Si Paramétrico T Student  
Sig. >0.05 Si No No 
paramétrico  
   Wilcoxon  
Sig. >0.05 No Si No 
paramétrico 
Wilcoxon 






REGLA DE DECISIÓN  
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 9 indica que el nivel de significancia 
obtenido en el Pre Test es de 0,0887 el cual es un valor mayor 0.05, a 
comparación del nivel de significancia obtenido de la producción fue de 0,943 el 
cual es mayor a 0,05 entonces se puede afirmar de acuerdo tabla de regla de 
decisión que los datos son paramétricos y para validar nuestra hipótesis 
planteada se validara con el estadígrafo T Student. 
Validación de hipótesis general y especifico  
De acuerdo a los datos obtenido al procesar nuestros datos en el programa 
SPSS, para validar nuestra hipótesis general y especifica planteada se utilizará 
el estadígrafo T Student para nuestras muestras relacionadas.  
Validación de hipótesis general “Productividad” 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018. 
H1: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE, 2018. 




Condición Antes Después Conclusión Estadígrafo 
Sig. >0.05 Si  Si Paramétrico T Student  
Sig. >0.05 Si No No 
paramétrico  
   Wilcoxon  
Sig. >0.05 No Si No 
paramétrico 
Wilcoxon 
Sig. >0.05 No No No 
paramétrico 
Wilcoxon 
Ho:  µPd ≤ µPa 




Tabla 21:  Validación de la hipótesis general  
Nota. Datos procesados mediante SPSS 23. 
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 10 se obtuvo una media para la 
productividad de 0,5483 en el Pre Test, el cual es menor a la media de de la 
productividad del Pre Test con un valor de 0.7689, por lo tanto, de acuerdo a la 
regla de decisión se acepta la hipótesis alterna el cual plantea que la aplicación 
del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de envasado de la 
empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018.  
Tabla N 22: Regla de decisión de prueba de hipótesis. 
p valor “sig.”  ≤ 0.05 Se rechaza hipótesis 
nula 
P valor “sig.”  > 0.05 Se acepta hipótesis nula 
Nota. Información recopilada del libro Estadística con SPSS 20. 
Tabla N 23: Correlación de muestras emparejadas   






Par 1 VI_PRODUCTIVIDAD_1 
& 
VI_PRODUCTIVIDAD_2 
12 -,151 ,639 
 
 
Estadísticas de muestras emparejadas  








,5483 12 ,05002 ,01444 
VI_PRODUCTIVIDA
D_2 








































Tabla 22:  Regla de decisión de prueba de hipótesis. 
p valor “sig.”  ≤ 0.05 Se rechaza hipótesis 
nula 
P valor “sig.”  > 0.05 Se acepta hipótesis nula 
Nota. Información recopilada del libro Estadística con SPSS 20. 
Interpretación: De acuerdo a la Tabla 12, luego de utilizar el estadígrafo T 
Student el nivel de significancia para muestras emparejadas tiene un valor 0.000 
el cual es menor 0.005 y según la Tabla 11 regala de decisión se concluye que 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna por lo que se puede 
decir que la aplicación del estudio del trabajo aumenta la productividad en la 
empresa Nutrybody S.A.C., ATE, 2018.  
Validación de hipótesis específica “Eficiencia” 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la Eficiencia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018. 
H1:  La aplicación del estudio del trabajo no mejora la Eficiencia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018. 
Regla de decisión: 
 
 
Ho:  µEd ≤ µEa 





Tabla 21:  Validación de la hipótesis general 
I 
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 13 la media obtenida de la eficiencia 
en el Pre Test 0,6924, mientras que el valor obtenido de la media de la eficiencia 
en el Post Test es de 0,8985, por lo tanto, de acuerdo a la tabla de decisión se 
acepta la hipótesis alterna que plantea que la aplicación de la eficiencia mejora 
la productividad en el área de envasa de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE, 
2018.  
Tabla 14. Correlación de muestras emparejadas  
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 VI_EFICIENCIA_1 & 
VI_EFICIENCIA_2 
12 -,209 ,003 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 




,6924 12 ,05111 ,01475 
VI_EFICIENCIA
_2 
,8985 12 ,03353 ,00968 
Nota: Datos procesados mediante SPSS 23.. 













95% de intervalo de 













Tabla 11. Regla de decisión de prueba de hipótesis. 
p valor “sig.”  ≤ 0.05 Se rechaza hipótesis 
nula 
P valor “sig.”  > 0.05 Se acepta hipótesis nula 
Nota. Información recopilada del libro Estadística con SPSS 20. 
Interpretación: De acuerdo a la Tabla N 13 aplicando el estadígrafo T- Student 
para la prueba de muestras emparejadas tiene el nivel de significancia de 0.000 
el cual es menor a 0.05 de acuerdo a la Tabla 11 regla de decisión se puede 
afirmar que se rechaza la hipótesis Nula y se acepta la hipótesis alterna que 
planta que la aplicación de la eficiencia aumenta la productividad de la empresa 
Nutrybody S.A.C., ATE, 2018.  
Validación de hipótesis específica “Eficacia” 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la Eficiencia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018. 
H1:  La aplicación del estudio del trabajo no mejora la Eficiencia en el área de 
envasado de la empresa Nutrybody S.A.C., ATE,2018 
Regla de decisión:  
 
Tabla 15. Validación de la hipótesis especifica  
 
Interpretación: De acuerdo a la Tabla 15, se puede apreciar que la media de la 
eficacia de la productividad en el Post Test es de 0.7933 resultando menor con 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 




,7933 12 ,06392 ,01845 
VI_EFICACI
A_2 
,8555 12 ,05214 ,01505 
Ho:  µEd ≤ µEa 




la media de la eficacia de la productividad del Pre Test con un valor de  0.855, 
por lo que puede decir según la regla de decisión que se acepta la hipótesis 
alterna y se rechaza la hipótesis nula de acuerdo a la hipótesis alterna plantea 
que la aplicación de la eficacia mejora la productividad en el área de envasado 
de la empresa Nutrybody S.A.C.,ATE,2018.  
 






Tabla 11. Regla de decisión de prueba de hipótesis. 
Interpretación: De acuerdo a la tabla N 16, luego de aplicar el estadígrafo T-
Student tenemos que la significancia para muestras emparejadas tiene un valor 
de 0.0010 el cual es menor que 0.05 y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis Nula y se acepta la hipótesis alterna por lo que se puede 
afirmar de acuerdo a los resultados obtenidos que la aplicación de la eficiencia 
aumenta la productividad en la empresa Nutrybody S.A.C., ATE, 2018. 
 















95% de intervalo 
















Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 VI_EFICACIA_1 & 
VI_EFICACIA_2 
12 ,292 ,008 
p valor “sig.”  ≤ 0.05 Se rechaza hipótesis nula 
P valor “sig.”  > 0.05 Se acepta hipótesis nula 






Según la Tabla N 10 de los datos obtenidos, se puede afirmar que los valores 
sobre la media de la productividad en el Pre Test se obtuvo un resultado de 
0.5483 el que fue menor a la media de la productividad del Post Test con 0.7689, 
el que se obtuvo aplicando el estudio de trabajo el cual se pudo verificar que la 
mejora de la productividad en la empresa Nutrybody SAC presento una mejora 
de 22%. Los resultados obtenidos se pueden respaldar con el autor André Ulco 
quien con su investigación demostró que la aplicación de la ingeniería de 
métodos en el proceso de calzada mejoro la productividad de la empresa Art 
Print. Esto pudo mejorar la productividad teniendo en cuenta una situación inicial 
y otra final luego de aplicar la ingeniería de métodos. El porcentaje de aumento 
de productividad estuvo representado por un 19% además que al igual que la 
investigación realizada se aplicó un análisis estadístico utilizando el estadígrafo 
T Student para muestras emparejadas el cual fue también en la investigación 
planteada. El valor de significancia fue menor a 0.05 que de acuerdo a la tabla 
de decisión también se aceptó la hipótesis alterna que planteaba que la 
aplicación de estudio de métodos incremento la productividad.  
Segunda discusión 
De acuerdo a los resultados obtenido para la media de la eficiencia en un Pre 
Test fue de 0.6924 siendo mejor con el resultado de la media de la eficiencia en 
el Post Test con un valor 0.8985, con ello se puedo verificar que el porcentaje de 
eficiencia fue de 20,61% el cual se obtuvo al aplicar la metodología de estudio 
de trabajo. El resultado que obtuvimos esta reforzado con la investigación 
realizada por el autor Ortega Vílchez en sus tesis de la mejora de la línea de 
envasado de balones de GKP el cual presento una mejora de la productividad 
aplicando estudio de trabajo dentro de su línea de producción. Para poder 
obtener los datos y validarlos se tuvo que realizar la toma de datos, pudiendo 
analizarlos e identificar los desperdicios, movimientos incensarios, además de 
mano de obra no calificada el que pudo analizarse aplicando un estudio de 





De acuerdo a la Tabla 13 se obtuvo como valores que la media de la eficacia en 
el Post Test fue de 0.7933 comparado con el Pre Test fue menor con un valor de 
0.8555, cual se pudo verificar que una mejora de eficacia con un 12.22% el cual 
se pudo lograr aplicando un estudio de trabajo. Nuestros datos obtenidos son 
reforzados con los resultados obtenido con la autora Selenita Romero en su 
investigación de estudio del trabajo para la mejora de la productividad en la 
empresa de confitados, para lo cual se utilizado el estadígrafo T Student se 
puedo verificar con la tabla de decisión el que pudo validar su hipótesis alterna 
planteada que la aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el 
área de confitados. Con ello validamos nuestra hipótesis planteada además que 
en nuestro caso también procesamos nuestros datos utilizando el SPPSS y para 
validar nuestros datos utilizamos el estadígrafo T Student el dio como resultado 
aceptar nuestra hipótesis alterna que plantea que la aplicación de estudio de 
trabajo mejora la productividad en el área de envasado de la empresa Nutrybody 
S.A.C., ATE,2018. 
Cuarta discusión  
De acuerdo al autor Romero Ticcla, Celentia en su Tesis para la mejora de la 
productividad en la empresa “Provocaditos SAC” indica que en sus estudios 
aplico el estudio de trabajo a la línea de producción de maní frito teniendo en 
cuenta una población infinita, teniendo como resultado el incremento de la 
producción mediante un analisis de proceso y aplicando métodos que se 
adecuen y que puedan generar mejoras en el proceso. Lo planteado por el autor 
refuerza lo planteado en la Tesis para la empresa Nutrybody en la línea de 
envasado de Nibs de cacao en el cual se seleccionó a una población dentro de 
la línea. Dentro del cual se realizó un estudio de trabajo pudiendo analizar cada 
proceso del proceso de la línea.  
Quinta discusión  
De acuerdo a lo planteado por el autor Reyna en su tesis “Aplicación del estudio 
del trabajo para mejorar la productividad en la línea de envasado de cosméticos 




con métodos estandarizados en cual no permitía poder determinar el tiempo 
estándar del proceso completo o proceso en mejora esto generaba problemas 
en la entre o cumplimiento con los clientes, lo que no permitía generar confianza 
de parte de los mismos, debido a ello el autor planteo realizar un estudio de 
trabajo dentro de la línea de producción a mejorar teniendo como base a los 
autores Kanawatyy Prokopenko, el cual le permitió  aplicar la técnica del estudio 
de métodos y medición del trabajo, teniendo como instrumentos de recolección 
de datos la fichas de observación y registros de control y el uso del cronometro. 
Lo aplicado por el autor refuerza lo que se realizó para la mejora en la 
productividad en la línea de envasado para Nibs de cacao el cual se tuvo como 
autor base a Kanawaty, ademas que se tuvo como instrumentos las fichas de 
registros de tiempos y movimientos ademas del uso de cronometro el cual 
permitió realizar medición del trabajo y poder aplicar el método adecuado de 
acuerdo a las mejoras a realiza con respecto a la productividad.  
Sexta discusión  
 De acuerdo al autor Kanawaty menciona que para realizar un estudio de trabajo 
se debe realizar los ochos pasos dentro de los cuales menciona la selección del 
trabajo, registrar el proceso o trabajo, examinar, establecer, evaluar, definir, 
implantar, controlar. Lo planteado por el autor refuerza la tesis  el cual de acuerdo 
a los pasos para realizar para  el estudio de trabajo en la tesis  se ha tenido en 
cuenta que para la selección del trabajo se tuvo a la línea de envasado de Nibs 
de cacao, para registrar el proceso se utilizaron los instrumentos de recolección 
de datos ademas de los DOP Y DAP,para establecer se determinó el proceso 
que de acuerdo con los que indicaban los colaboradores se pudo determinar, en 
evaluar se pudo analizar los datos obtenidos  poder verificar las mejoras con 
respecto a los tiempos estándar, en definir se pudo definir el método idóneo para 
la  que se desea realizar dentro de la línea el cual se determinó el tiempo el cual 
permitirá la ejecución del mismo, para implantar se capacito a los trabajadores 
dentro de la línea de envasado para poder implantar el nuevo método que 
permita la mejora de productividad. Y finalmente, controlar el cual permitió llevar 
un control sostenible dentro de lo que desea obtener. La aplicación de los 8 




permitido verificar la hipótesis planteada, ademas de utilizar los instrumentos 
adecuados previamente validados por expertos, esto permitió que la empresa 
Nutrybody mejore la productividad dentro de la línea de envasado de Nibs de 
cacao.  
Séptima discusión  
De acuerdo al autor Ortega en su tesis sobre la mejora de la línea de envasado 
para balones de GLP, mejoro la productividad de la empresa el cual se pudo 
obtener realizando un previo estudio del proceso a mejorar el cual se dio 
mediante obtención de datos, filmaciones, entrevistas. Lo que permito poder 
eliminar desperdicios el cual involucraba movimiento innecesario, despilfarros, 
movimientos innecesarios, que no generaban valor al proceso. Se aplicaron 
métodos de trabajo que permitieron tener resultados favorables ademas de tener 
en cuenta la seguridad del operador y posturas ergonómicas adecuadas que 
permitan tener un ambiente laboral adecuado bajo cumplimiento de estándares 
de seguridad el cual evitara actos inseguros para poder desarrollar la actividad 
designada por el operador. Lo planteado por el autor en su tesis, reafirma lo 
realizado en la tesis propuesta en la cual se realiza toma de datos, ademas del 
analisis del proceso a mejorar, teniendo en cuenta también las condiciones de 

















1. Se determinó un incremento de la eficiencia aplicando el estudio e trabajo, 
el cual se pudo validar con los datos obtenidos, según la tabla se obtuvo 
un valor de la media de la eficiencia en el inicio de la investigación 
teniendo un valor de 0.6924 el cual fue menor luego el Pre Test con un 
valor 0.8985 por lo que de acuerdo con la tabla de decisión se aceptó la 
hipótesis alterna que planteaba la aplicación de la eficiencia para la 
mejora de la producción en el área de envasado de la empresa Nutrybody 
S.A.C..Los valores obtenidos fueron utilizando el estadígrafo T Student  
2. Se determinó que la eficacia incrementa la productividad aplicando un 
estudio de trabajo, el cual se validó obteniendo como dato en el Pre Test 
un valor 0.7933 siendo el valor menor al que se obtuvo en el Post Test 
con un valor de 0.8555, pudiendo así de acuerdo a la regla de decisión 
aceptar nuestra hipótesis alterna que plantea que la aplicación de la 
eficacia mejora la productividad en el área de envasado de la empresa 
Nutrybody S.A.C.  
3. Se determinó de acuerdo a la Tabla N10 se obtuvo que la media de la 
productividad obtenida que tuvo un valor en el Pre Test de 0.5483 con 
respecto al valor obtenido en el Post Test con un valor de 0.7689 el cual 
basándonos en la regla de decisión de hipótesis se puedo aceptar la 
hipótesis alterna el cual valido que la hipótesis planteada era válida, 
entonces se puede afirmar que la aplicación del estudio del trabajo en la 
empresa Nutrybody mejora la productividad. Para aplicar el estudio de 
trabajo se tuvo que determinar basándonos en métodos, medican de 
tiempos y recolección el proceso a mejorar para poder lograr nuestro 
objetivo planteado para nuestra investigación.  
 
4. Se determinó luego de una lluvia de ideas y aplicar el diagrama de ISHI 
KAWA se pudo identificar las causas que generan una baja productividad 
en la línea de envasado de Nibs de cacao. Debido a que era un proceso 
que generaba cuello de botella, además que tenía gran demanda para la 





1. Se recomienda a la Empresa Nutrybody continuar con la aplicación del 
estudio de trabajo e implementar nuevas actividades dentro del proceso 
de envasado de nibs para poder obtener un nivel más óptimo durante el 
proceso de envasado de nibs de cacao., para poder seguir mejorar la 
productividad reduciendo tiempos y desperdicios que permitan mejoras 
continuas del proceso. A pesar de tener resultados positivos después de 
la aplicación del estudio del trabajo se debe seguir realizando un 
seguimiento constante del método en mejora para que los resultados se 
mantengan constantes en el tiempo.   
2. Comunicar de manera regular al personal involucrado las mejoras 
obtenidas en el proceso de envasado para poder generar conciencia al 
personal y contribuir con la mejora continua en la productividad.  
3. Realizar capacitaciones periódicas constantes además de entrenamiento 
y seguimiento al personal que forma parte de la línea de envasado de 
acuerdo al puesto de trabajo así el personal se involucra en la mejora 
además de poder aplicar mucho mejor el estudio de trabajo.  
4. Para futuros investigadores: Para aplicar un estudio de trabajo se debe 
conocer el proceso de la línea que se desea mejorar, el cual permitirá 
seleccionar la operación adecuada a mejorar del proceso productivo, la 
actividad se caracterizara porque genera un impacto en menor o gran 
escala con respecto a las demás, el cual tiene un impacto económica no 
favorable para la empresa, para ello se debe tener en cuenta los tiempos, 
maniobras y traslado y disponibilidad de material durante las actividades 
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Ficha de registro 
  %UTO=Tiempo productivo del operario/Ttiempo 
del cilo total x 100 
TSTD = Tiempo Normal  X ( 1 + Suplemento)
E=Tiempo Operativo /Tpiempo planificadox 100
Estadistica descriptiva 
La productividad es un elemento 
fundamental que explica gran parte 
de las diferencias en el producto 
per cápita entre las economías 
desarrolladas y aquellas en 
desarrollo. (Céspedes, Lavado y 
Ramírez,2016, p.12) (National 
Safety Council, Hqs. 2014)
La aplicación del 
estudio del trabajo 
permitira mejorar la 
utilizacion eficaz de los 
recursos y establecer 
normas de rendimiento 
respecto a las 
actividades que se 
estan dando 
La productividad se 
medira a traves de una 
hoja de registro 
observados para 







El estudio del trabajo se encarga 
de integrar al ser humano en el 
estudio del proceso de fabricación 
o prestación del servicio. La 
importancia radica en el 
desempeño efectivo del personal 
en cualquier tarea, ya que el costo 
de contratar, capacitar y adiestrar a 
una persona, es cada vez más alto. 
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Anexo 4: Instrumento de recolección de datos 

















































Anexo 5: Medición del trabajo fuente: kanawaty, p 256 
 
Figura N°5: Símbolos utilizados para la elaboración de un DAP 
Fuente: Kanawaty, 1998 
 
 
OPERACIÓN: Está simbolizada por un círculo, el cual ocurre cuando 
se modifican las características de un objeto. Una operación también 
ocurre cuando da o se recibe información o se planea algo. 
 
 
TRASPORTE: Está simbolizada por una flecha con dirección hacia 




INSPECCIÓN: Está simbolizada por un cuadrado y representa las 
actividades de verificación de la cantidad o calidad de los productos o 
materiales que se emplean en el proceso. 
 
 
DEMORAS: Está simbolizada por una “D” semicircular, la cual 
representa la presencia de una interferencia en el movimiento de 
materiales o en el flujo de las operaciones, lo que impide la 
secuencia del paso subsiguiente en el proceso. 
 
 
ALMACENAJE: Está representado por un triángulo invertido, el cual 
simboliza el depósito de materia prima, productos terminados y 
semiterminados, y hasta documentos en almacenes o en algún otro 
lugar que pueda servir como tal. 
 
 
ACTIVIDADES COMBINADAS: Comúnmente está simbolizada por 
un círculo dentro de un cuadrado, ya que la actividad combinada 
más empleada es la operación-inspección, y se da cuando estas dos 
actividades se efectúan al mismo tiempo. 
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Anexo 7: CONTROL DE TIEMPOS Y 
MOVIMIENTOS    Codidgo:F.PRC.001-04 
          Version:0 
Producto      Área     Emision:Noviembre 2017 
Lote de 
materia 
Prima       
Operació
n    Pagina 3/4 
    Cliente       
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Insumos 
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Bolsas 
Pet (Kg)        Balance Kg  %  
 Costales                
 Guantes                
 Alcohol               
 Cajas                
 
 



























Anexo 10: Matriz de Operacionalización de las variables  
Variable: ESTUDIO DEL TRABAJO 
                                                                                                                                                                    Fuente: Elaboración Propia 
                                                                                                                       

















UTO: Utilización del Operario  
TPO: Tiempo productivo del 
operario 






Hoja de registro de la 















Tiempo Estándar  
 
%𝑇𝑆𝑇𝐷 = TN𝑥(1 + 𝑠) 
 
TSTD= Tiempo estándar  
TN= Tiempo Normal 




TN= Tiempo normal  
TO= Tiempo observado  
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E= Eficiencia  
TO: Tiempo Operativo 






Ficha  de registro del tiempo 












Indica del cumplimiento de 








PR= Productividad Real   
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Anexo 11: CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL DESARROLLO 




Semana de Actividades S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15S16 S17 S18S19 S20S21 S22 S23 S24
Reunion con gerente 
general
Reunión con Jefe de 
seguridad 
Implementación de 
formatos de recolección de 
datos
Validación de formatos por 
Jefe de Seguridad
Validación de instrumentos 
por expertos 
Recolección de datos 
Diagnostico de la primera 
condición Pre Test
Recolección de datos 
capacitaciones Pre Test
Recolección de datos 
Diagnostico de la segunda 
condición Pre Test
Recolección de datos 
observaciones Pre Test
Recolección de datos 
Diagnostico de la tercera 
condición Pre Test
Recolección de datos de 
compromiso Pre Test
Recolección de datos de 
número de accidentes Pre 
Test
Recolección de descansos 
médicos Pre Test
Adaptación  
Preparación de las fichas 
de recolección de datos y 
adaptación
Recolección de datos 
Diagnostico de la primera 
condición Post Test
Recolección de datos 
capacitaciones Post Test
Recolección de datos 
Diagnostico de la segunda 
condición Post Test
Recolección de datos 
observaciones Post Test
Recolección de datos 
Diagnostico de la tercera 
condición Pre Test
Recolección de datos de 
compromiso Post Test
Recolección de datos de 
número de accidentes Post 
Test
Recolección de descansos 
médicos Post Test
Mayo Junio Juilo Agosto Setiembre Octubre 
 
Figura 1. Estudio del trabajo Ingeniería de Métodos y medición del trabajo, 



















































                                       Fuente: Kanawaty, 1998 
 
Sistema de valoración Westinghouse, denominado así ya que fue desarrollado 
por la Westinghouse Electric Corporation. Este es uno de los sistemas de 
calificación utilizados más ampliamente, ya que considera factores al evaluar la 
actuación del operario tales como habilidad, con indicadores tales como 
habilísimo, excelente, bueno, regular y malo; esfuerzo o empeño, con 
indicadores como excesivo, excelente, bueno, medio, regular y malo;  
condiciones y consistencia, con indicadores como ideales, excelentes, buenas, 
medias, regulares y malas; y consistencia, con indicadores como perfecta, 
excelente, buena, media, regular y malo. su experiencia y sus aptitudes 
inherentes como coordinación natural y ritmo de trabajo. 
 























                  Fuente: Introducción al estudio del trabajo – segunda edición, OIT  
  
Se muestra el sistema de suplementos por descanso a considerar en el cálculo 
del tiempo estándar, los tiempos suplementos corresponden a aquellos que se 
le concede al trabajador con el objeto de compensar los retrasos, las demoras y 
elementos contingentes que se representan en la tarea. Los suplementos a 
concederse son mayormente por necesidades personales o básicas y por 
descanso o fatiga. 
 
 
AREA DE ENVASADO DE NIBS DE CACAO 
 











3. PESADO Y SELLADO  
 































NIBS DE CACAO 
 
                                











Procesos anteriores al Área de Envasado  
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